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मशीनिस्ट 

 
दो साल की अिधध के दौराि, उम्िीदिार को व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि, 

इंजीनियररगं ड्राइंग, काययशाला विज्ञाि और गणिा तथा िौकरी की भूमिका से संबंधधत रोजगार 
कौशल जैस े विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। इसके अलािा, उम्िीदिार को आत्िविश्िास 
बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकय  और अनतररक्त पाठ्यचयाय गनतविधधयों को बिािे/करिे का काि सौंपा 
जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल तरीके स ेप्रदाि ककए जाते हैं और साथ ही कायय 
निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करिे के मलए मसद्धांत विषय को उसी तरह 
पढाया जाता है। व्यािसानयक कौशल विषय के अंतगयत शामिल व्यापक घटक िीचे टदए गए हैं: - 
 
प्रथम वर्ष - इस िषय, व्यापार से संबंधधत सुरक्षा पहलू, बुनियादी किटटगं संचालि जैस ेकक बिािा, 
िाइमलगं, आरी चलािा, छेिी, ड्रड्रमलगं, टैवपगं, ± 0.25 मििी की सटीकता के साथ पीसिा। ± 0.2 
मििी की सटीकता और 1 की कोणीय सहिशीलता के साथ स्लाइड्रडगं, टी-किट और स्क्िायर किट 
जैस ेविमभन्ि किट बिािा। विमभन्ि आकार के जॉब पर खराद संचालि और थे्रड कटटगं सटहत 
विमभन्ि टनििंग ऑपरेशि द्िारा घटकों का उत्पादि करिा। 
 

व्यािहाररक प्रमशक्षण स्लॉटटगं िशीि के संचालि और ±0.04 मििी की सटीकता के साथ 
विमभन्ि घटकों को बिािे से शुरू होता है। इसके बाद पारंपररक मिमलगं िशीि िें विमभन्ि 
ऑपरेशि ककए जात ेहैं, जजसिें विमभन्ि ऑपरेशिों जैस ेप्लेि, िेस, एंगलुर, िॉिय, गेज, स्टै्रडल 
मिमलगं की व्यापक किरेज होती है, जजसिें स्क्िायर थे्रड कटटगं की तरह ±0.02 मििी की 
सटीकता होती है। इसके अलािा ±0.04 मििी की सटीकता के साथ एडिांस टनििंग ऑपरेशि को 
किर ककया जाता है। इसके बाद, ग्राइंड्रडगं ऑपरेशि (सतही और बेलिाकार दोिों) को ±0.01 
मििी की सटीकता के साथ निष्पाटदत ककया जाता है। 
 
दसूिा वर्ष - इस िषय, शुरुआत िें विमभन्ि कटटगं टूल्स की ग्राइंड्रडगं को किर ककया जाता है, 
उसके बाद एडिांस मिमलगं ऑपरेशि जैस ेबोररगं, धगयर कटटगं, स्प्लाइि आटद को ±0.05 मििी 
की सटीकता के साथ किर ककया जाता है। बुनियादी विद्युत उपकरण और सेंसर भी किर ककए 
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जाते हैं और सीएिसी टनििंग ऑपरेशि जजसिें विमभन्ि घटकों के उत्पादि के मलए सेटटगं, 
ऑपरेशि और प्रोग्रामिगं भाग से लेकर स्टाटटिंग शामिल है। 
 

सीएिसी मिमलगं ऑपरेशि को शुरुआत िें किर ककया जाता है जजसिें सेटटगं, ऑपरेशि 
और पाटय प्रोग्रामिगं से लेकर अलग-अलग कंपोिेंट बिािे तक शामिल है। इसके अलािा, 
डॉक्यूिेंटेशि, तकिीकी अंग्रेजी, सरल िरम्ित और रखरखाि कायय, बेिल धगयर, प्लेट कंपोिेंट, 
ििय व्हील, ििय थे्रड आटद जैस ेकुछ जटटल घटकों की िशीनिगं ± 0.05 मििी की सटीकता के 
साथ की जाती है। 
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2.1 सामान्य 
 

कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय के अंतगयत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) 
अथयव्यिस्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकताओं को पूरा करिे के मलए कई 
व्यािसानयक प्रमशक्षण पाठ्यक्रि प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण काययक्रि प्रमशक्षण 
िहानिदेशालय (DGT) के तत्िािधाि िें चलाए जाते हैं। मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (CTS) और 
प्रमशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (ATS) व्यािसानयक प्रमशक्षण को िजबूत करि ेके मलए DGT के दो 
अग्रणी काययक्रि हैं। 

सीटीएस के तहत िशीनिस्ट टे्रड आईटीआई के िेटिकय  के िाध्यि से देश भर िें पढाए 
जािे िाले सबसे लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें स ेएक है। यह कोसय दो साल की अिधध का है। इसिें 
िुख्य रूप स ेडोिेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (टे्रड थ्योरी और प्रैजक्टकल) पेशेिर 
कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक कोर क्षते्र (रोजगार कौशल) आिश्यक कोर कौशल और 
ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण काययक्रि से उत्तीणय होिे के बाद, प्रमशक्षु को 
डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र (एिटीसी) प्रदाि ककया जाता है जजसे दनुिया भर िें 
िान्यता प्राप्त है। 

अभ्यधथषयों को मोटे तौि पि यह प्रदशिषत किना होगा कक वे ननम्नशिखित में सक्षम 
हैं: 

• तकिीकी िापदंडों/दस्तािेजों को पढिा और व्याख्या करिा, कायय प्रकक्रयाओं की योजिा 
बिािा और उन्हें व्यिजस्थत करिा, आिश्यक सािधग्रयों और उपकरणों की पहचाि 
करिा; 

• सुरक्षा नियिों, दघुयटिा रोकथाि विनियिों और पयायिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें 
रखते हुए कायय निष्पाटदत करिा; 

• िौकरी और िशीनिगं कायय करते सिय व्यािसानयक ज्ञाि, िुख्य कौशल और रोजगार 
योग्यता कौशल को लागू करें। 

2. TRAINING SYSTEM 
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• ड्राइंग के अिुसार कायय करिे के मलए जॉब/घटकों की जांच करें, जॉब/घटकों िें तु्रटटयों की 
पहचाि करें और उन्हें सुधारें। 

• ककए गए कायय से संबंधधत तकिीकी िापदंडों का दस्तािेजीकरण करें। 

 
2.2 प्रगनत पथ 
 

• तकिीमशयि के रूप िें उद्योग िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ठ तकिीमशयि, 
पययिेक्षक के रूप िें आगे बढ सकते हैं और प्रबंधक के स्तर तक बढ सकते हैं। 

• उच्चतर िाध्यमिक प्रिाण पत्र प्राप्त करिे के मलए राष्ट्रीय िुक्त विद्यालयी मशक्षा 
संस्थाि (एिआईओएस) के िाध्यि से 10+2 परीक्षा िें शामिल हो सकते हैं तथा 
सािान्य/तकिीकी मशक्षा के मलए आगे बढ सकते हैं। 

• पाश्िय प्रिेश द्िारा इंजीनियररगं की अधधसूधचत शाखाओं िें ड्रडप्लोिा पाठ्यक्रि िें प्रिेश 
मलया जा सकता है। 

• विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें प्रमशक्षुता काययक्रि िें शामिल होकर राष्ट्रीय प्रमशक्षुता 
प्रिाण पत्र (एिएसी) प्राप्त ककया जा सकता है। 

• आईटीआई िें प्रमशक्षक बििे के मलए मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा (सीआईटीएस) िें 
शामिल हो सकते हैं। 

• डीजीटी के तहत उन्ित ड्रडप्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रि िें शामिल हो सकते हैं। 

2.3 पाठ्यक्रम सूंिर्ना: 

िीचे दी गई तामलका दो िषों की अिधध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें प्रमशक्षण 
घंटों के वितरण को दशायती है: 

क्र. सूं. पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रशिक्षण घूंटे 
1 िा वर्ष दसूिा वर्ष 

1 व्यािसानयक कौशल (व्यापाररक 
व्यािहाररक) 

840 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 240 300 
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3 रोजगार कौशल 120 60 
 कुि 1200 1200 

 
हर साल निकटिती उद्योग िें 150 घंटे का अनििायय ओजेटी (ऑि द जॉब टे्रनिगं) तथा 

जहा ंयह उपलब्ध ि हो, िहां सिूह पररयोजिा अनििायय है। 

िौकरी पर प्रमशक्षण (ओजेटी)/ सिूह पररयोजिा 150 150 
िैकजल्पक पाठ्यक्रि (आईटीआई प्रिाणीकरण के 
साथ 10िी/ं12िीं कक्षा का प्रिाण पत्र या अनतररक्त 
अल्पकामलक पाठ्यक्रि) 

240 240 

 
एक िषीय या दो िषीय टे्रड के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10िीं/12िीं कक्षा 

के प्रिाण पत्र के मलए प्रत्येक िषय 240 घंटे तक के िैकजल्पक पाठ्यक्रि या अनतररक्त 
अल्पकामलक पाठ्यक्रि का विकल्प भी चुि सकते हैं। 

 

2.4 मूल्याूंकन औि प्रमाणन 
 

प्रमशक्षणाथी की कौशल, ज्ञाि और दृजष्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रि अिधध के दौराि 
रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से ककया जाएगा, तथा प्रमशक्षण काययक्रि के अंत िें सिय-
सिय पर डीजीटी द्िारा अधधसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स ेककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण अिधध के दौराि सतत िूल्यांकि (आंतररक) सीखिे के पररणािों के विरुद्ध 
सूचीबद्ध िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा िर्नात्मक मूल्याूंकन पद्धनत द्वािा ककया 
जाएगा । प्रमशक्षण संस्थाि को िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्ततृ रूप से व्यजक्तगत प्रमशक्ष ु
पोटयिोमलयो बिाए रखिा होगा । आंतररक िूल्यांकि के अंक www.bharatskills.gov.in पर 
उपलब्ध रचिात्िक िूल्यांकि टेम्पलेट के अिुसार होंगे। 

बी) अंनति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि के रूप िें होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के मलए 
अखखल भारतीय टे्रड टेस्ट परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोजजत 
ककया जाएगा। पैटिय और अंकि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधधसूधचत ककया जा 
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रहा है। सीखिे के पररणाि और िूल्यांकि िािदंड अंनति िूल्यांकि के मलए प्रश्िपत्र तैयार 
करिे का आधार होंगे। अंनति परीक्षा के दौराि परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अंक देिे से 
पहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्ततृ रूप से प्रत्येक प्रमशक्ष ुकी प्रोफाइल की भी जााँर् किेगा । 

2.4.1 पास ववननयमन 
 

सिग्र पररणाि निधायररत करिे के उद्देश्य से, छह िहीिे और एक िषय की अिधध के 
पाठ्यक्रिों के मलए 100% का िेटेज लागू ककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के मलए 
प्रत्येक परीक्षा िें 50% िेटेज लागू ककया जाता है। टे्रड प्रैजक्टकल और िॉिेटटि असेसिेंट के 
मलए न्यिूति पास प्रनतशत 60% है और अन्य सभी विषयों के मलए 33% है।  

 

2.4.2 मूल्याूंकन ददिाननदेि 
 
 यह सुनिजश्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कृत्रत्रि बाधा ि आए। िूल्यांकि करते सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा 
जािा चाटहए। िूल्यांकि करते सिय टीििकय  , स्कै्रप/अपव्यय से बचिा/कि करिा और प्रकक्रया 
के अिुसार स्कै्रप/अपव्यय का निपटाि, व्यिहाररक दृजष्टकोण, पयायिरण के प्रनत संिेदिशीलता 
और प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत विचार ककया जािा चाटहए। योग्यता का िूल्यांकि करते 
सिय OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और स्ि-मशक्षण दृजष्टकोण पर विचार ककया जािा चाटहए। 
िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा, जजसिें निम्िमलखखत कुछ बातें शामिल होंगी: 
 

• प्रयोगशाला/काययशाला िें ककया गया कायय 
• ररकॉडय बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि की उत्तर पुजस्तका 
• िौखखक 
• प्रगनत चाटय 
• उपजस्थनत और सिय की पाबंदी 
• काययभार 
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• पररयोजिा कायय 
• कंप्यूटर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 

 
आंतररक (प्रारंमभक) िूल्यांकि के साक्ष्य और अमभलेखों को आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत 

रखा जािा चाटहए ताकक परीक्षा निकाय द्िारा उिका ऑड्रडट और सत्यापि ककया जा सके। 
प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए निम्िमलखखत अंकि पैटिय अपिाया जािा चाटहए: 

पेि किने का स्ति प्रमाण 
(क) िूल्यांकि के दौराि 60 -75% अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
इस ग्रेड िें प्रदशयि के मलए, अभ्यथी को ऐसा कायय 
करिा चाटहए जो सिय-सिय पर िागयदशयि के 
साथ मशल्प कौशल के स्िीकायय िािक की प्राजप्त 
को प्रदमशयत करता हो, तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओं के प्रनत उधचत ध्याि देता हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और काययशाला 
उपकरणों के उपयोग िें अच्छे कौशल का 
प्रदशयि। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 
कायय करते सिय 60-70% सटीकता प्राप्त 
की गई। 

• किनिश िें साि-सिाई और जस्थरता का 
कािी अच्छा स्तर। 

• पररयोजिा/कायय पूरा करिे िें कभी-कभी 
सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि 75%-90% की सीिा िें अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
इस ग्रेड के मलए, अभ्यथी को ऐसा कायय करिा 
चाटहए जो मशल्प कौशल के उधचत िािक की 
प्राजप्त को प्रदमशयत करता हो, जजसिें बहुत कि 
िागयदशयि हो, तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओ ं
का ध्याि रखा गया हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और काययशाला 
उपकरणों के उपयोग िें अच्छा कौशल स्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 
कायय करते सिय 70-80% सटीकता प्राप्त 
की गई। 

• सिापि िें स्िच्छता और जस्थरता का 
अच्छा स्तर। 

• पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें बहुत 
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कि सहयोग। 
(ग) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
 इस ग्रेड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार को संगठि 
और निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा ककसी 
सहायता के तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 
प्रनत उधचत सम्िाि के साथ ऐसा कायय करिा 
होगा जो मशल्प कौशल के उच्च िािक की प्राजप्त 
को प्रदमशयत करता हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और काययशाला 
उपकरणों के उपयोग िें उच्च कौशल स्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 
कायय करते सिय 80% स ेअधधक सटीकता 
प्राप्त की गई। 

• पररष्करण िें उच्च स्तर की स्िच्छता और 
एकरूपता। 

• पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति या 
कोई सिथयि िहीं। 
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मिीननस्ट जनिि ; धातु को काटिे और पीसिे के मलए विमभन्ि प्रकार की त्रबजली से चलिे 
िाली धात ु काटिे या पीसिे िाली िशीिों का संचालि करता है। विमभन्ि आयािों और 
आिश्यक संचालिों के अिुक्रि को िोट करिे के मलए उपयुक्त िाप उपकरणों के साथ धचत्रों का 
अध्ययि करता है या ििूिे को िापता है। धातु के टुकडे का चयि करता है और इसे धचजनित 
करता है या आिश्यक िशीनिगं संचालिों के मलए इसे धचजनित करिाता है। संचालि के अिुक्रि 
के अिुसार, उपयुक्त िशीि (खराद, शेपर, मिमलगं, स्लॉटटगं, ड्रड्रमलगं, पीस) पर धातु को चक, 
जजग या अन्य जस्थरता और संबंधधत उपकरण या कटर िें जकडता है। िशीि की सेटटगं की 
जााँच करता है या इसे निधायररत िशीि संचालि के मलए सेट करता है। िशीि िीड और गनत 
का चयि करता है और िशीि शुरू करता है। शीतलक (काटिे िाले स्िेहक) के प्रिाह को 
नियंत्रत्रत करता है और हाथ के पटहयों को नियंत्रत्रत करता है या उपकरण को धातु िें या धातु 
को उपकरण िें िीड करिे के मलए स्िचामलत नियंत्रण लागू करता है। िाककिं ग और िशीि 
रीड्रडगं दोिों से कटटगं या ग्राइंड्रडगं का निरीक्षण करता है, आिश्यकतािसुार आयािों की जााँच 
करता है और िशीनिगं पूरी होिे पर भागों को हटाता है, निधायररत सटीकता सुनिजश्चत करिे के 
मलए िाप उपकरणों और गेज के साथ पूणय भाग की जााँच करता है। यटद आिश्यक हो तो 
सिायोजि करता है और आिश्यकतािुसार उसी या अन्य िशीिों पर संचालि दोहराता है। 
दोहराए जािे िाले काि के मलए िशीि को सेट करिे, उपकरण बदलिे, सरल सिायोजि करिे, 
िशीि को साि करिे और तेल लगािे िें सहायता कर सकत ेहैं। सीएिसी िटटयकल िशीनिगं 
सेंटर और सीएिसी लेथ पर भागों को काटिे के मलए प्रकक्रया नियोजि, उपकरण और कटटगं 
पैरािीटर चयि, प्रोग्रामिगं, सेटअप और संचालि करता है। 
ग्राइूंडि, सामान्य; एक या अधधक प्रकार की पीसिे िाली िशीि का उपयोग करके निटदयष्ट 
सटीकता के साथ धातु की सतहों को पीसता और धचकिा करता है। पीसिे िाले टहस्से के धचत्र 
और अन्य विनिदेशों की जााँच करता है। उपयुक्त आकार, आकृनत और अपघषयक गुणित्ता के 
पीसिे िाले पटहये का चयि करता है और इसे िशीि के जस्पंडल पर जकड देता है। 
आिश्यकतािुसार चक, जजग, किक्सचर या िशीि के हेड और टेल स्टॉक के कें द्रों के बीच िशीि 
पर धात ुके टहस्से को सटीक रूप से स्थावपत करता है और आिश्यक उपकरणों और उपकरणों 

3. JOB ROLE 
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का उपयोग करके इसे पीसिे िाले पटहये के संबंध िें निटदयष्ट सिािांतर या कोण पर सटीक रूप 
स ेसेट करता है। धातु और पीसिे िाले पटहये की गनत की टदशा और सीिा निधायररत करिे के 
मलए िशीि टेबल, गाइड, स्टॉप और अन्य नियंत्रणों को सिायोजजत करता है। पीसिे िाले पटहये 
की गनत का चयि करता है और पीसिे के मलए िशीि शुरू करता है। हाथ के पटहये को 
नियंत्रत्रत करता है या पीसिे िाले पटहये को काि के संपकय  िें लािे के मलए स्िचामलत नियंत्रण 
सेट करता है और शुरू करता है। सटीकता के मलए िाप उपकरणों और गेज के साथ पीसिे की 
प्रगनत की जााँच करता है। पीसिे िाले पटहये, पत्थर या अपघषयक को संतमुलत कर सकता है या 
बदल सकता है। िशीि को तेल लगा सकता है और साि कर सकता है। 

सौंप े गए कायय की योजिा बिािा और उसे व्यिजस्थत करिा, निष्पादि के दौराि 
सिस्याओं का पता लगािा और उिका सिाधाि करिा। संभावित सिाधािों का प्रदशयि करिा 
और टीि के भीतर कायों पर सहिनत बिािा। आिश्यक स्पष्टता के साथ संिाद करिा और 
तकिीकी अंग्रेजी सिझिा। पयायिरण, स्ि-मशक्षण और उत्पादकता के प्रनत संिेदिशील। 
ककए गए कायय की प्रकृनत के अिुसार मिीननस्ट के रूप िें िामित ककया जा सकता है । 

 
सूंदभष एनसीओ-2015: 

i ) 7223.0500 – िैकेनिस्ट, जिरल/िशीनिस्ट 
ii) 7224.0100 – ग्राइंडर, सािान्य 

सूंदभष सूंख्या: - 
i) सीएससी/एि0304 
ii) सीएससी/एि0110 
iii) सीएससी/एि9406 
iv) सीएससी/एि9407 
v) सीएससी/एि0109 
vi) सीएससी/एि9401 
vii) सीएससी/एि9402 
viii) सीएससी/एि0115 
ix) सीएससी/एि9408 
x) सीएससी/एि0901 
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व्यापाि का नाम मशीनिस्ट 
व्यापाि कोड डीजीटी/1016 
एनसीओ - 2015 7223.0500, 7224.0100 

एनओएस कवि 

सीएससी/एि0304, सीएससी/एि0110, सीएससी/एि9406, 
सीएससी/एि9407, सीएससी/एि0109, 
सीएससी/एि9401 , सीएससी/एि9402 , सीएससी/एि0115, 
सीएससी/एि9408, सीएससी/एि0901 

एनएसक्यूएफ स्ति स्तर – 4 
शिल्पकाि प्रशिक्षण की 
अवधध 

दो िषय ( 2400 घंटे + 300 घंटे OJT/सिूह पररयोजिा) 

प्रवेि योग्यता 
विज्ञाि और गखणत के साथ या उसी क्षेत्र िें व्यािसानयक विषय के 
साथ या इसके सिकक्ष 10िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणय। 

न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के प्रथि टदि 14 िषय। 
ददव्याूंगजनों के शिए पात्रता एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलिी, डीईएएि 
इकाई क्षमता (छात्रों की 
सूंख्या) 

20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्रािधाि िहीं है) 

अूंतरिक्ष मानदूंड 130 िगय िीटर 
िक्क्त मानदूंड 20 ककलोिाट 
प्रशिक्षकों की योग्यता 
(i) मिीननस्ट टे्रड एआईसीटीई/यूजीसी से िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं 

कॉलेज/विश्िविद्यालय से िैकेनिकल इंजीनियररगं िें बी.िोक /ड्रडग्री 
तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषय का अिुभि। 

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडय से िैकेनिकल 
इंजीनियररगं िें 03 िषय का ड्रडप्लोिा या डीजीटी से संबंधधत 
एडिांस ड्रडप्लोिा (िोकेशिल) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषय का 
अिुभि। 

या 
“िशीनिस्ट” टे्रड िें एिटीसी/एिएसी उत्तीणय तथा संबंधधत क्षेत्र िें 

4. GENERAL INFORMATION 
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तीि िषय का अिुभि। 
 
आवश्यक योग्यता : 
डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
के प्रासंधगक नियमित / आरपीएल संस्करण। 
 
नोट: - 2(1+1) की इकाई के शिए आवश्यक दो प्रशिक्षकों में से 
एक के पास डडग्री/डडप्िोमा होना र्ादहए औि दसूिे के पास 
एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी र्ादहए। हािााँकक, दोनों के पास 
एनसीआईसी के ककसी भी प्रकाि की योग्यता होनी र्ादहए। 

(ii) कायषिािा गणना औि 
ववज्ञान 

एआईसीटीई/यूजीसी से िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं 
कॉलेज/विश्िविद्यालय से इंजीनियररगं िें बी.िोक ./ड्रडग्री तथा 
संबंधधत क्षेत्र िें एक िषय का अिुभि। 

या 
एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडय से इंजीनियररगं 
िें 03 िषय का ड्रडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस ड्रडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषय का अिुभि। 

या 
इंजीनियररगं टे्रडों िें से ककसी एक िें एिटीसी/एिएसी के साथ तीि 
िषय का अिुभि। 
 
आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
के नियमित / आरपीएल संस्करण 

या 
नियमित / आरपीएल िरेरएंट एिसीआईसी RoDA िें या डीजीटी 
के तहत इसके ककसी भी िेररएंट 

(iii) इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग बी.िोक ./ड्रडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषय का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडय से इंजीनियररगं 
िें 03 िषय का ड्रडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस ड्रडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषय का अिुभि। 
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या 
इंजीनियररगं/ड्राफ्ट्सिैि टे्रडों के ककसी भी एक सिूह िें 
एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषय का अिुभि। 
 
आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
के नियमित / आरपीएल संस्करण 

या 
नियमित/आरपीएल संस्करण एिसीआईसी ( आरओडीए िें ) या 
डीजीटी के अंतगयत इसका कोई भी संस्करण 

(iv) िोजगाि कौिि एिबीए/बीबीए/ककसी भी विषय िें स्िातक/ड्रडप्लोिा तथा रोजगार 
कौशल िें लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ दो िषय का 
अिुभि। 
(12िी/ंड्रडप्लोिा स्तर और उसस े ऊपर अंग्रेजी/संचार कौशल और 
बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

या 
आईटीआई िें िौजूदा सािाजजक अध्ययि प्रमशक्षक रोजगार कौशल 
िें लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि। 

(v) प्रशिक्षक के शिए 
न्यूनतम आय ु

21 िषय 

औजािों औि उपकिणों की 
सूर्ी 

अिुलग्िक-I के अिुसार 
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सीिने के परिणाम प्रशिक्षु की कुि दक्षताओूं का प्रनतबबूंब होते हैं औि मूल्याूंकन मानदूंडों के 

अनुसाि मूल्याूंकन ककया जाएगा। 

5.1 सीिन ेके परिणाम: 
 
प्रथम वर्ष 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी किटटगं ऑपरेशि को लागू करते हुए विनिदेश के अिुसार 
काि करिे के मलए योजिा बिाएं और व्यिजस्थत करें और सुरक्षा सािधानियों का पालि 
करते हुए आयािी सटीकता की जांच करें। [बुनियादी किटटगं ऑपरेशि - िाककिं ग, हैक 
सॉइंग, धचसेमलगं, िाइमलगं, ड्रड्रमलगं, टेवपगं और ग्राइंड्रडगं आटद। सटीकता: ± 0.25 मििी] 
CSC/N0304 

2. विमभन्ि ऑपरेशिों द्िारा घटकों का उत्पादि करें और उधचत िाप उपकरणों का उपयोग 
करके सटीकता की जााँच करें। [विमभन्ि ऑपरेशि - ड्रड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, डाइंग ; 
उपयुक्त िाप उपकरण - िनिययर, स्कू्र गेज, िाइक्रोिीटर] CSC/N0304 

3. आिश्यक सहिशीलता के अिुसार संयोजि के मलए घटकों को अलग-अलग किट करें, 
अंतर-पररितयिीयता के मसद्धांत का पालि करें और काययक्षिता की जांच करें। [विमभन्ि 
किट - स्लाइड्रडगं, कोणीय, स्टेप किट, 'टी' किट, स्क्िायर किट और प्रोिाइल किट; 
आिश्यक सहिशीलता: ± 0.2 मििी, कोणीय सहिशीलता: 1 ड्रडग्री।] CSC/N0304 

4. अलग-अलग चक पर अलग-अलग आकार के जॉब सेट करें और िािक संचालि अभ्यास 
का पालि करते हुए पारंपररक खराद िशीि संचालि का प्रदशयि करें। [अलग-अलग चक: 
3 जबडे और 4 जबडे, अलग-अलग आकार के जॉब: गोल, चौकोर, ष्कोणीय] 
CSC/N0110 

5. विमभन्ि टनििंग ऑपरेशि करके उधचत सटीकता के साथ कायय करिे के मलए अलग-अलग 
कटटगं टूल तैयार करें। [विमभन्ि कटटगं टूल - V टूल, साइड कटटगं, पाटटिंग, थे्रड कटटगं 
(दोिों LH और RH), उधचत सटीकता: - ±0.06 मििी, विमभन्ि टनििंग ऑपरेशि - 
प्लेि, िेमसगं, ड्रड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और स्टेप्ड), गू्रविगं, पैरेलल टनििंग, स्टेप टनििंग, 
पाटटिंग, चैम्िररगं, यू-कट, रीमिगं, िमलिंग।] CSC/N0110 

6. टेपर/ कोणीय घटकों का उत्पादि करिे के मलए िशीि और िापदंडों के विमभन्ि घटकों 
को सेट करें और घटकों की उधचत असेंबली सुनिजश्चत करें। [िशीि के विमभन्ि घटक: 

5. LEARNING OUTCOME 



 

15 

मशीनिस्ट 

िॉिय टूल, कंपाउंड स्लाइड, टेल स्टॉक ऑफसेट; विमभन्ि िशीि पैरािीटर- फीड, गनत, 
कट की गहराई।] CSC/N0110 

7. िीटट्रक-िी थे्रडेड घटकों का उत्पादि करिे के मलए विधध/तकिीक लागू करके विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर सेट करें और घटकों की उधचत असेंबली के मलए परीक्षण करें। 
CSC/N0110 

8. अलग-अलग स्लॉटटगं ऑपरेशि करके जॉब तैयार करिे के मलए अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटटगं टूल सेट करें। [अलग-अलग िशीनिगं पैरािीटर - िीड, गनत और 
कट की गहराई। अलग-अलग स्लॉटटगं ऑपरेशि - अितल और उत्तल सतह, आतंररक 
कंुजी तरीके, प्रोिाइमलगं, +/- 0.04 मििी की सटीकता के साथ आंतररक स्प्रोकेट बिािा] 
CSC/N9406 

9. अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि और इंडेजक्संग करके जॉब तैयार करिे के मलए अलग-
अलग िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [अलग-अलग िशीनिगं परैािीटर - िीड, 
स्पीड और कट की गहराई। अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि - प्लेि, िेस, एंगुलर, िॉिय, 
गैंग, स्टै्रडल मिमलगं] CSC/N9407 

10. िगायकार और "V" थे्रडेड घटकों का उत्पादि करिे के मलए विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
सेट करें, विधध/तकिीक का उपयोग करें और घटकों की उधचत असेंबली के मलए परीक्षण 
करें। CSC/N0110 

11. पीसिे का उपयोग करके विमभन्ि संचालिों द्िारा उच्च पररशुद्धता िाले घटकों का 
उत्पादि करें। [ विमभन्ि संचालि - सतह पीसिा, +/- 0.01 मििी की सटीकता के साथ 
बेलिाकार पीसिा ] CSC/N0109 

12. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें और लागू करें। 
CSC/N9401 

13. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशयि करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ। 
CSC/N9402 

 
दसूिा साि 

14. विमभन्ि मसगंल और िल्टीपॉइंट कटटगं टूल को किर से तेज करें। [विमभन्ि मसगंल पॉइंट 
टूल, स्लैब मिमलगं कटर, साइड और िेस मिमलगं कटर, एंड मिल कटर और शेल एंड 
मिल कटर।] CSC/N0109 

15. अलग-अलग मिमलगं िशीि संचालि द्िारा जॉब तैयार करिे के मलए अलग-अलग 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [अलग-अलग िशीनिगं पैरािीटर - िीड, गनत, 
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कट की गहराई, अलग-अलग िशीनिगं ऑपरेशि - िेमसगं, ड्रड्रमलगं, टैवपगं, रीमिगं, 
काउंटर बोररगं, काउंटर मसकंकंग, स्पॉट िेमसगं और बोररगं स्लॉट कटटगं।] CSC/N9407 

16. विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि और इंडेजक्संग करके घटकों को तैयार करिे के मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और 
कट की गहराई। विमभन्ि घटक - रैक, स्पर धगयर, बाहरी स्पलाइि, स्टील रूल, क्लच , 
हेमलकल धगयर] CSC/N9407 

17. सी.एि.सी. टनििंग सेंटर (जॉब और टूल दोिों) सेट करें और पाटय प्रोग्राि तैयार करके 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। सी.एस.सी./एि0115 

18. प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें । सी.एस.सी./एि9408 
19. विमभन्ि िशीिों की सरल िरम्ित, ओिरहामलगं की योजिा बिाएं और उन्हें कक्रयाजन्ित 

करें तथा काययक्षिता की जांच करें। [विमभन्ि िशीिें – ड्रड्रमलगं िशीि, मिमलगं िशीि 
और खराद] CSC/N0901 

20. विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि और इंडेजक्संग करके घटकों को तैयार करिे के मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और 
कट की गहराई। विमभन्ि घटक - एंड मिल, बेिल धगयर, कैि, ििय और ििय व्हील] 
CSC/N9407 

21. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें और लागू करें। 
CSC/N9401 

22. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशयि करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ। 
CSC/N9402 
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सीिन ेके परिणाम मूल्याूंकन मानदूंड 
प्रथम वर्ष 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी 
किटटगं ऑपरेशि को लागू करते 
हुए विनिदेश के अिुसार काि 
करिे के मलए कायय की योजिा 
बिाएं और उसे व्यिजस्थत करें 
तथा सुरक्षा सािधानियों का 
पालि करते हुए आयािी 
सटीकता की जांच करें। 
[बुनियादी किटटगं ऑपरेशि - 
िाककिं ग, हैक सॉइंग, धचसेमलगं, 
िाइमलगं, ड्रड्रमलगं, टेवपगं और 
ग्राइंड्रडगं आटद। सटीकता: ± 
0.25 मििी] 
(सीएससी/एि0304) 
  

अंकि के मलए औजारों, उपकरणों और उपकरणों की योजिा 
बिाएं और उिकी पहचाि करें तथा उन्हें सिय पर उपयोग 
के मलए उपलब्ध कराएं। 
कच्चे िाल का चयि और दोषों के मलए दृश्य निरीक्षण। 
िांनछत गखणतीय गणिा लागू करके और िािक प्रकक्रया का 
पालि करते हुए विनिदेश के अिुसार अंकि करें। 
िािक विनिदेशों और सहिशीलता के अिुसार सभी आयािों 
को िापें। 
विमभन्ि किटटगं कायों के मलए हस्त औजारों की पहचाि करें 
तथा इन्हें सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 
हैक्सॉइंग, छेिी, िाइमलगं, ड्रड्रमलगं, टैवपगं, पीसिे के मलए 
काि तैयार करें। 
कायय को पूरा करिे के मलए विनिदेश के अिुसार न्यूिति 
सहिशीलता तक बुनियादी किटटगं कायय जैस ेहैक्सॉइंग, 
िाइमलगं, ड्रड्रमलगं, टैवपगं और ग्राइंड्रडगं करिा । 
उपरोक्त संचालि के दौराि िािक िािदंडों और कंपिी के 
टदशानिदेशों के अिुसार सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें । 
िािक प्रकक्रया के अिुसार आयािी सटीकता की जााँच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और 
घटकों का पता लगाएं, इन्हें पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त 
तरीके से संग्रहीत करें और निपटाि के मलए तैयारी करें। 

 
2. विमभन्ि ऑपरेशिों द्िारा घटकों 

का उत्पादि करें और उधचत 
िाप उपकरणों का उपयोग करके 
सटीकता की जााँच करें। 
[विमभन्ि ऑपरेशि - ड्रड्रमलगं, 

विमभन्ि घटकों के उत्पादि के मलए योजिा बिाएं और उसे 
व्यिजस्थत करें। 
ड्राइंग के अिुसार कच्चे िाल, उपकरण और उपकरणों का 
चयि करें। 
विमभन्ि कायों को निष्पाटदत करिा/निष्पाटदत करिा, जैस े

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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रीमिगं, टैवपगं, डाइंग ; उपयुक्त 
िाप उपकरण - िनिययर, स्कू्र 
गेज, िाइक्रोिीटर] (सीएससी / 
एि0304) 

काउंटर मसकंकंग, काउंटर बोररगं और रीमिगं, टैवपगं, डाईंग 
आटद। 
िनिययर , स्कू्र गेज िाइक्रोिीटर का उपयोग करके कायय/िौकरी 
की जांच करें और यटद आिश्यक हो तो सुधार करें। 

 
3. आिश्यक सहिशीलता के 

अिुसार संयोजि के मलए घटकों 
को अलग-अलग किट करें, 
अदला-बदली की क्षिता के 
मसद्धांत का पालि करें और 
काययक्षिता की जांच करें। 
[विमभन्ि किट - स्लाइड्रडगं , 
कोणीय, स्टेप किट, 'टी' किट, 
स्क्िायर किट और प्रोिाइल 
किट; आिश्यक सहिशीलता: ± 
0.2 मििी, कोणीय सहिशीलता: 
1 ड्रडग्री।] 
(सीएससी/एि0304) 

उपयुक्त िौकरी के मलए योजिा बिाएं और व्यिजस्थत करें । 
कच्चे िाल, उपकरण एिं औजारों का चयि करें। 
सटहष्णुता और विनििेयता के अिुसार किटटगं के मलए कायय 
टुकडों का प्रदशयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार सभी आयािों और विनििेयता की जांच करें 
और यटद आिश्यक हो तो सुधार करें। 

 
4. अलग-अलग चक पर अलग-

अलग आकार के जॉब सेट करें 
और िािक संचालि अभ्यास 
का पालि करते हुए पारंपररक 
खराद िशीि संचालि का 
प्रदशयि करें। [अलग-अलग चक: 
3 जबडे और 4 जबडे, अलग-
अलग आकार के जॉब: गोल, 
चौकोर, ष्कोणीय] 
(सीएससी/एि0110) 
 

खराद िशीि के संचालि और उसके घटकों से पररधचत होिा। 
विमभन्ि कायय धारण उपकरणों की पहचाि करें और प्रत्येक 
उपकरण के कायायत्िक अिुप्रयोग स ेपररधचत हों। 
उपयुक्त कायय होजल्डगं ड्रडिाइस को िाउंट करें और टनििंग 
संचालि करिे के मलए इसके कायायत्िक उपयोग की जांच 
करें। 
आकार के अिुसार चक पर जॉब सेट करें। 
खराद को उधचत गनत और िीड पर सेट करें। 
िािक संचालि पद्धनत का पालि करते हुए खराद संचालि 
का प्रदशयि करिे के मलए खराद का संचालि करें। 
उपरोक्त संचालि के दौराि िािक िािदंडों और कंपिी के 
टदशानिदेशों के अिुसार सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें । 
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5. विमभन्ि टनििंग ऑपरेशि करके 

उधचत सटीकता के साथ कायय 
करिे के मलए अलग-अलग 
कटटगं टूल तैयार करें। [विमभन्ि 
कटटगं टूल - िी टूल, साइड 
कटटगं, पाटटिंग, थे्रड कटटंग (बाएं 
और दाएं दोिों), उधचत 
सटीकता: - ± 0.06 मििी, 
विमभन्ि टनििंग ऑपरेशि - 
प्लेि, िेमसगं, ड्रड्रमलगं, बोररगं 
(काउंटर और स्टेप्ड), गू्रविगं, 
पैरेलल टनििंग, स्टेप टनििंग, 
पाटटिंग, चैम्िररगं, यू-कट, 
रीमिगं, िमलिंग।] 
(सीएससी/एि0110) 

विनिदेश और उिके अिुप्रयोग के अिुसार खराद िशीि पर 
उपयोग ककए जािे िाले काटिे के उपकरण सािग्री की 
पहचाि करें। 
काटिे के औजारों की योजिा बिाएं और उन्हें पीसें। 
उपकरण के कोण को गेज और बेिल प्रोटै्रक्टर से उपकरण 
हस्ताक्षर के अिुसार िापें। 
जॉब िाउंट करें और िशीि पैरािीटर सेट करें. 
विनिदेश के अिुसार घटक बिािे के मलए टनििंग ऑपरेशि 
जैस ेिेमसगं, पैरेलल टनििंग, स्टेप टनििंग, चैम्िररगं, ग्रूविगं, 
यू-कट, पाटटिंग, ड्रड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और स्टेप्ड), रीमिगं, 
इंटरिल ररसेस और िमलिंग करिा। 
उिकी कायायत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गजे और 
िाप उपकरणों का उपयोग करके कायय की सटीकता/ शुद्धता 
की जांच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और 
घटकों का पता लगाएं, इन्हें पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त 
तरीके से संग्रहीत करें और निपटाि के मलए तैयारी करें। 

 
6. टेपर/ कोणीय घटकों का 

उत्पादि करिे के मलए िशीि 
और िापदंडों के विमभन्ि घटकों 
को सेट करें और घटकों की 
उधचत असेंबली सुनिजश्चत करें। 
[िशीि के विमभन्ि घटक: िॉिय 
टूल, कंपाउंड स्लाइड , टेल 
स्टॉक ऑफसेट; विमभन्ि िशीि 
पैरािीटर- फीड, गनत, कट की 
गहराई।] ( सीएससी/एि0110) 

टेपर/ कोणीय घटकों के उत्पादि के मलए उपयुक्त विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
िशीनिगं के मलए उपकरण और िशीि घटक को स्थावपत 
करिे के मलए कोणों का िूल्यांकि करें। 
संभावित सिाधािों का प्रदशयि करें और टीि के भीतर कायों 
पर सहिनत बिाएं। 
प्रचालि प्रकक्रया के अिुसार टेपर/कोणीय घटकों का उत्पादि 
करें । 
उिकी कायायत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गजे और 
िाप उपकरणों का उपयोग करके कायय की सटीकता/ शुद्धता 
की जांच करें। 
काययक्षिता सुनिजश्चत करिे के मलए घटकों को एकत्रत्रत करें। 
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7. िीटट्रक-िी थे्रडेड घटकों का 

उत्पादि करिे के मलए 
विधध/तकिीक का प्रयोग करते 
हुए विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
निधायररत करें तथा घटकों के 
उधचत संयोजि के मलए परीक्षण 
करें। 
(सीएससी/एि0110) 
 

थे्रडेड घटकों के उत्पादि के मलए उपयुक्त विधध की योजिा 
बिाएं और उसका चयि करें। 
िािक धागा िापदंडों के अिुपालि िें धागा काटिे के 
उपकरण की योजिा बिाएं और उसे तैयार करें। 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
पुरुष/िटहला भाग की कायायत्िक आिश्यकता और अिुरूपता 
के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके 
कायय की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 
थे्रडेड घटकों की उधचत संयोजि का परीक्षण करें। 

 
8. अलग-अलग स्लॉटटगं ऑपरेशि 

करके जॉब तैयार करिे के मलए 
अलग-अलग िशीनिगं परैािीटर 
और कटटगं टूल सेट करें। 
[अलग-अलग िशीनिगं परैािीटर 
- िीड, गनत और कट की 
गहराई। अलग-अलग स्लॉटटगं 
ऑपरेशि - अितल और उत्तल 
सतह, आंतररक कंुजी तरीके, 
प्रोिाइमलगं, +/- 0.04 मििी की 
सटीकता के साथ आंतररक 
स्प्रोकेट बिािा] 
(सीएससी/एि9406) 
 

विमभन्ि कायय एि ंउपकरण धारण करिे िाले उपकरणों की 
पहचाि करिा तथा प्रत्येक उपकरण के कायायत्िक अिुप्रयोग 
से पररधचत होिा। 
कायय और उपकरण धारण उपकरणों को आिश्यक संरेखण के 
साथ िाउंट करें और स्लॉटटगं संचालि करिे के मलए इसके 
कायायत्िक उपयोग की जांच करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार िाउंटटगं के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया 
का पालि करें। 
उपयुक्त उपकरण और औजारों का चयि करें तथा आिश्यक 
आयाि के अिुसार घटकों का उत्पादि करिे के मलए िशीि 
का संचालि करें। 
सेटटगं िशीनिगं के दौराि बुनियादी तरीकों, उपकरणों, 
सािधग्रयों और जािकारी को लागू करके सिस्या का सिाधाि 
करें। 
अपव्यय से बचें और प्रकक्रया के अिुसार अपमशष्ट का 
निपटाि करें। 
ड्राइंग के संबंध िें सटीकता की जांच करिे के मलए सभी 
आयािों को िापें। 

 
9. अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि विमभन्ि कायय एि ंउपकरण धारण करिे िाले उपकरणों की 
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और इंडेजक्संग करके जॉब तैयार 
करिे के मलए अलग-अलग 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर 
सेट करें। [अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर - िीड, गनत और कट 
की गहराई। अलग-अलग 
मिमलगं ऑपरेशि - प्लेि, िेस, 
एंगुलर, िॉिय, गैंग, स्टै्रडल 
मिमलगं] 
(सीएससी/एि9407) 

पहचाि करिा तथा प्रत्येक उपकरण के कायायत्िक अिुप्रयोग 
से पररधचत होिा। 
कायय और उपकरण धारण उपकरणों को आिश्यक संरेखण के 
साथ िाउंट करें और मिमलगं संचालि करिे के मलए इसके 
कायायत्िक उपयोग की जांच करें । 
िािक िािदंडों के अिुसार िाउंटटगं के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया 
का पालि करें। 
िांनछत गखणतीय कौशल, बुनियादी विधधयों, उपकरणों, 
सािधग्रयों को लागू करके सिस्या का सिाधाि करें और 
सेटटगं के दौराि जािकारी एकत्र और व्यिजस्थत करें। 

 
10. विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर सेट 

करें तथा घटकों के उधचत 
संयोजि के मलए परीक्षण करें। 
(सीएससी/एि0110) 
 

विमभन्ि प्रकार के धागों िाले घटकों के उत्पादि के मलए 
उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
िािक धागा िापदंडों के अिुपालि िें धागा काटिे के 
उपकरण की योजिा बिाएं और उसे तैयार करें। 
िांनछत गखणतीय कौशल का प्रयोग करें, िशीनिगं पैरािीटसय 
निधायररत करिे के मलए जािकारी एकत्रत्रत करें और व्यिजस्थत 
करें । 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
पुरुष/िटहला भाग की कायायत्िक आिश्यकता और अिुरूपता 
के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके 
कायय की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 

 
11. पीसिे का उपयोग करके 

विमभन्ि कायों द्िारा उच्च 
पररशुद्धता के घटकों का 
उत्पादि करें। [विमभन्ि कायय - 
सतह पीसिा, +/- 0.01 मििी 
की सटीकता के साथ बेलिाकार 
पीसिा] 
(सीएससी/एि0109) 

ड्राइंग के अिुसार कायय-िस्तु तैयार करिे के मलए उधचत विधध 
की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार कायय-िस्तु तैयार करिे के मलए उपयुक्त 
औजार, उपकरण और िशीि का चयि करें तथा इन्हें सिय 
पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 
िािक संचालि पद्धनत का पालि करते हुए काटिे िाले 
उपकरण को पीसें। 
पीसिे की िशीि पर काि सेट करें और िािक संचालि 
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 अभ्यास का पालि करते हुए विनिदेश / ड्राइंग (सिािांतर 
और चरणबद्ध) के अिुसार सतहों को पीसें। 
सिान्तर एिं सोपानित जॉब के आयाि की जांच प्रीसेशि यंत्र 
(िाइक्रोिीटर) द्िारा करें। 
िशीि के संचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि 
करें । 
िांनछत प्रदशयि की जााँच करें 

12. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग को पढें और लागू करें। 
( सीएससी/एि9401) 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें और सिझें तथा 
व्यािहाररक कायय िें उसका प्रयोग करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि 
िापदंडों का पता लगािे के मलए विनिदेश को पढें और उसका 
विश्लेषण करें। 
गायब/अनिटदयष्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करिा 
तथा कायय को पूरा करिे के मलए गायब आयाि/िापदंडों को 
भरिे के मलए स्ियं की गणिा करिा। 

13. व्यािहाररक संचालि करिे के 
मलए बुनियादी गखणतीय 
अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशयि करें। अध्ययि के क्षेत्र 
िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएाँ। 
(सीएससी/एि9402) 

विमभन्ि गखणतीय सिस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को 
सिझाएं 

दसूिा साि 
14. विमभन्ि मसगंल और िल्टीपॉइंट 

कटटगं टूल को किर से तेज 
करें। [विमभन्ि मसगंल पॉइंट 
टूल, स्लैब मिमलगं कटर, साइड 
और िेस मिमलगं कटर, एंड 
मिल कटर और शेल एंड मिल 
कटर।] 
(सीएससी/एि0109) 

उपकरण को पुिः तेज करिे के मलए उधचत विधध की योजिा 
बिाएं और उसका चयि करें। 
िािक पररचालि विधध के अिुसार उपकरण को पुिः तेज 
करिे के मलए सुरक्षा/सािधानियों का पालि करते हुए 
उपकरण और उपयुक्त सहायक उपकरण/संलग्िक सेट करें। 
िािक विधध के अिुसार ऑपरेशि करें। 
सटीकता की जााँच करें. 
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15. अलग-अलग मिमलगं िशीि 

संचालि द्िारा जॉब तैयार करिे 
के मलए अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। 
[अलग-अलग िशीनिगं परैािीटर 
- िीड, गनत, कट की गहराई, 
अलग-अलग िशीनिगं ऑपरेशि 
- िेमसगं, ड्रड्रमलगं, टैवपगं, 
रीमिगं, काउंटर बोररगं, काउंटर 
मसकंकंग, स्पॉट िेमसगं और 
बोररगं स्लॉट कटटगं।] 
(सीएससी/एि9407) 

पररचालि के िािक के अिुसार उपयुक्त कटर की योजिा 
बिाएं एिं उसका चयि करें। 
कटर और िशीनिगं िापदंडों की सेटटगं। 
विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि/इंडेजक्संग करके घटकों का उत्पादि 
करें। 
उपकरणों/गेजों से सटीकता/शुद्धता की जांच करिा तथा 
आिश्यकता पडिे पर सधुार करिा। 

 
16. विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि और 

इंडेजक्संग करके घटकों को तैयार 
करिे के मलए विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - 
फीड, गनत और कट की गहराई। 
विमभन्ि घटक - रैक, स्पर 
धगयर, एक्सटियल स्पलाइि, 
स्टील रूल, क्लच, हेमलकल 
धगयर] (CSC/N9407) 
 

धगयर के विनिदेश के अिुसार कटर का चयि करें और ड्राइंग 
के अिुसार स्पर धगयर, हेमलकल, रैक और वपनियि बिािे 
की योजिा बिाएं । 
उपरोक्त कायय करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 
धगयर सेटटगं और इंडेजक्संग हेड, मिमलगं िशीि को निधायररत 
करिे के मलए उत्पाटदत ककए जािे िाले विमभन्ि घटकों के 
अिुसार इंडेजक्संग पैरािीटसय का निधायरण और अिुप्रयोग 
करिा । 
इंडेजक्संग हेड निधायररत करिे के मलए कायय के क्षेत्र िें िांनछत 
गखणतीय कौशल, तथ्यों, मसद्धांतों, प्रकक्रयाओं और सािान्य 
अिधारणा के ज्ञाि का उपयोग करके टीि के भीतर संभावित 
सिाधािों का प्रदशयि करें । 
बुनियादी तरीकों, उपकरणों, सािधग्रयों का चयि और 
अिुप्रयोग करके पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं 
का सिाधाि करिा तथा गुणित्तापूणय आउटपुट के मलए 
जािकारी एकत्रत्रत और व्यिजस्थत करिा। 
िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए कायय निधायररत 
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करें और घटक का उत्पादि करें। 
िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए घटक बिाएं। 
ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से िाप लें और धगयर की 
काययक्षिता की जांच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और 
घटकों का पता लगाएं, इन्हें पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त 
तरीके से संग्रहीत करें और निपटाि के मलए तैयारी करें। 

  
17. सीएिसी टनििंग सेंटर (जॉब और 

टूल दोिों) सेट करें और भाग 
प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के 
अिुसार घटकों का उत्पादि 
करें। 
(सीएससी/एि0115) 
 

ड्राइंग के अिुसार भाग काययक्रि की योजिा बिाएं और तैयार 
करें , उधचत सॉफ्टटिेयर के साथ इसकी शुद्धता के मलए 
अिुकरण करें। 
टूलींग लेआउट तैयार करें और आिश्यकतािुसार टूल का 
चयि करें। 
टीि के भीतर संभावित सिाधाि का प्रदशयि करें। 
चयनित उपकरणों को िशीि पर सेट करें। 
िशीि पर पाटय प्रोग्राि का परीक्षण/ड्राई रि करें। 
िािक प्रचालि प्रकक्रया के अिुसार कायय को स्थावपत करें 
तथा घटक को िशीि करें, जजसिें सिािांतर, स्टेप, टेपर, 
ड्रड्रमलगं, बोररगं, रेड्रडयस, ग्रूविगं और थे्रड्रडगं प्रचालि आटद 
शामिल हों। 
उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके कायय की 
सटीकता/ शुद्धता की जांच करें। 
िशीनिगं के दौराि सुरक्षा/ सािधािी बरतें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और 
घटकों का पता लगाएं, इिका पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त 
तरीके से भंडारण करें और निपटाि की तैयारी करें। 

 
18. सीएिसी िीएिसी (िटटयकल 

िशीनिगं सेंटर ) स्थावपत करें 
और भाग प्रोग्राि तैयार करके 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का 

संज्ञािात्िक और व्यािहाररक कौशल की सीिा को लागू करते 
हुए ड्राइंग के अिुसार भाग काययक्रि की योजिा बिाएं और 
तैयार करें , मसिुलेशि सॉफ्टटिेयर के साथ इसकी शुद्धता के 
मलए अिुकरण करें। 
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उत्पादि करें। 
(सीएससी/एि9408) 
 

 

टीि के भीतर संभावित सिाधािों का प्रदशयि करें। 
टूलींग लेआउट तैयार करें और आिश्यकतािुसार टूल का 
चयि करें। 
चयनित उपकरणों को िशीि पर सेट करें। 
िशीि पर पाटय प्रोग्राि का परीक्षण/ड्राई रि करें। 
िािक प्रचालि प्रकक्रया के अिुसार कायय की स्थापिा करें 
तथा घटक का नििायण करें, जजसिें िेस मिमलगं, टूल रेड्रडयस 
क्षनतपूनत य के साथ कंटूर मिमलगं, पॉकेट मिमलगं, ड्रड्रमलगं, पेक 
ड्रड्रमलगं, काउंटरमसकंकंग, छेद प्रचालि के मलए कैन्ड साइककल 
का उपयोग करते हुए टैवपगं प्रचालि शामिल हैं । 
बुनियादी विधधयों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओं का 
चयि और अिुप्रयोग करके तथा गुणित्ता अिधारणा का 
उपयोग करके पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं का 
सिाधाि करिा। 
उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके कायय की 
सटीकता/ शुद्धता की जांच करें। 
िशीनिगं के दौराि सुरक्षा/ सािधािी बरतें। 

 
19. विमभन्ि िशीिों की सरल 

िरम्ित, ओिरहामलगं की 
योजिा बिाएं और उन्हें 
कक्रयाजन्ित करें तथा काययक्षिता 
की जांच करें। [विमभन्ि िशीिें 
- ड्रड्रमलगं िशीि, मिमलगं िशीि 
और खराद] 
(सीएससी/एि0901) 
 

िरम्ित, ओिरहॉमलगं के मलए उपकरणों और सािधग्रयों का 
चयि करें और उन्हें सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध 
कराएं। 
िािक सुरक्षा िािदंडों के अिुपालि िें कायय की योजिा 
बिाएं। 
संभावित सिाधािों का प्रदशयि करें और टीि के भीतर कायों 
पर सहिनत बिाएं। 
िरम्ित ककए जािे िाले विमशष्ट भागों का चयि करें तथा 
उपयुक्त सािग्री और अिुिानित सिय का पता लगाएं। 
ब्लू वप्रटं की सहायता से िशीि के भागों की िरम्ित, 
ओिरहामलगं और संयोजि करें। 
भाग की काययक्षिता की जांच करें तथा अिुधचत कायय के 
िािले िें भाग/िशीि की खराबी का पता लगाएं। 
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असेंबली के दोषों को सुधारें। 
 
20. विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि और 

इंडेजक्संग करके घटकों को तैयार 
करिे के मलए विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - 
फीड, गनत और कट की गहराई। 
विमभन्ि घटक - एंड मिल, 
बेिल धगयर, कैि, ििय और ििय 
व्हील] 
(सीएससी/एि9407) 
 

कायय के विनिदेश के अिुसार कटर का चयि करें और ड्राइंग 
के अिुसार एंड मिल, बेिल धगयर, कैि, ििय और ििय व्हील 
बिािे की योजिा बिाएं । 
उपरोक्त कायय करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 
टीि के भीतर संभावित सिाधािों का प्रदशयि करें। 
बुनियादी विधधयों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओं का 
चयि और अिुप्रयोग करके तथा गुणित्ता अिधारणा का 
उपयोग करके पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं का 
सिाधाि करिा। 
धगयर सेटटगं और सेट इंडेजक्संग हेड, मिमलगं िशीि का 
निधायरण करिे के मलए कायय के क्षेत्र िें गखणतीय कौशल, 
तथ्यों, मसद्धांतों, प्रकक्रयाओं और सािान्य अिधारणाओं के 
ज्ञाि को लागू करें। 
िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए कायय निधायररत 
करें और घटक का उत्पादि करें। 
िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए घटक बिाएं। 
ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से िाप लें और घटक की 
काययक्षिता की जांच करें। 

 
21. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग को पढें और लागू करें। 
( सीएससी/एि9401) 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें और सिझें तथा 
व्यािहाररक कायय िें उसका प्रयोग करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि 
िापदंडों का पता लगािे के मलए विनिदेश को पढें और उसका 
विश्लेषण करें। 
गायब/अनिटदयष्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करिा 
तथा कायय को पूरा करिे के मलए गायब आयाि/िापदंडों को 
भरिे के मलए स्ियं की गणिा करिा। 

 
22. व्यािहाररक संचालि करिे के विमभन्ि गखणतीय सिस्याओं को हल करें 



 

27 

मशीनिस्ट 

मलए बुनियादी गखणतीय 
अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशयि करें। अध्ययि के क्षेत्र 
िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएाँ। 
( सीएससी/एि9402) 

अध्ययि के क्षेत्र से संबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को 
सिझाएं 
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7. TRADE SYLLABUS  

 

मिीननस्ट टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 
प्रथम वर्ष 

अवधध सूंदभष शिक्षण परिणाम 
व्यावसानयक कौिि 

(व्यापारिक व्यावहारिक) 
व्यावसानयक ज्ञान 
(व्यापाि शसद्धाूंत) 

व्यािसानयक 
कौशल 100 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 20 घंटे. 
 

विमभन्ि प्रकार के 
बुनियादी किटटगं 
ऑपरेशि को लागू 
करते हुए विनिदेश के 
अिुसार काि करिे के 
मलए कायय की योजिा 
बिाएं और उस े
व्यिजस्थत करें तथा 
सुरक्षा सािधानियों का 
पालि करते हुए 
आयािी सटीकता की 
जांच करें। [बुनियादी 
किटटगं ऑपरेशि - 
िाककिं ग, हैक सॉइंग, 
धचसेमलगं , िाइमलगं, 
ड्रड्रमलगं, टेवपगं और 
ग्राइंड्रडगं आटद। 
सटीकता: ± 0.25 
मििी] 
 
 
 
 
 

1. व्यापार प्रमशक्षण का िहत्ि, 
व्यापार िें प्रयुक्त उपकरणों 
एिं िशीिरी की सूची। 

2. प्रमशक्षुओं को व्यजक्तगत 
सुरक्षा उपकरण (पीपीई) का 
उपयोग करिे के मलए मशक्षक्षत 
करके उििें सुरक्षा संबंधी 
दृजष्टकोण का विकास करिा। 

3. प्राथमिक धचककत्सा विधध और 
बुनियादी प्रमशक्षण.( 03 घंटे) 

4. कपास अपमशष्ट, धातु 
धचप्स/बरय आटद जैसे अपमशष्ट 
पदाथों का सुरक्षक्षत निपटाि। 

5. खतरे की पहचाि और बचाि। 
6. खतरे, चेताििी, सािधािी एिं 

व्यजक्तगत सुरक्षा संदेश के 
मलए सुरक्षा धचनिों की 
पहचाि। 

7. विद्युत दघुयटिाओं के मलए 
नििारक उपाय और ऐसी 
दघुयटिाओं िें उठाए जािे िाले 
कदि। 

8. अजग्िशािक यंत्रों का उपयोग 
करें। 

िए लोगों को स्टोर की 
प्रकक्रयाओं सटहत 
औद्योधगक प्रमशक्षण 
संस्थाि प्रणाली की 
काययप्रणाली से पररधचत 
करािे के मलए सभी 
आिश्यक िागयदशयि प्रदाि 
ककया जाएगा। 
सॉफ्टट जस्कल्स, इसका 
िहत्ि और प्रमशक्षण पूरा 
होिे के बाद िौकरी का 
क्षेत्र। 
उद्योग/काययशाला िें सुरक्षा 
और सािान्य सािधानियों 
का िहत्ि। 
प्राथमिक धचककत्सा का 
पररचय। विद्यतु िेन्स का 
संचालि और विद्युत 
सुरक्षा। पी.पी.ई. का 
पररचय। 
आपातकालीि जस्थनतयों 
जैस ेत्रबजली वििलता, 
आग, और मसस्टि 
वििलता पर प्रनतकक्रया। 
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9. किटटगं संबंधी कायय करते 
सिय अपिाई जािे िाली 
सािधानियों का अभ्यास करें 
और उन्हें सिझें। 

10. व्यापार िें प्रयुक्त औजारों एिं 
उपकरणों का सुरक्षक्षत उपयोग। 

हाउसकीवपगं और अच्छे 
शॉप फ्टलोर अभ्यासों का 
िहत्ि। 5S अिधारणा और 
इसके अिुप्रयोग का 
पररचय। 
व्यािसानयक सुरक्षा एिं 
स्िास्थ्य : स्िास्थ्य, सुरक्षा 
और पयायिरण संबंधी 
टदशानिदेश, कािूि एिं 
विनियि, जैसा लागू हो। 
तप्त कायय, सीमित स्थाि 
कायय और सािग्री हैंडमलगं 
उपकरण पर बुनियादी 
सिझ। 

11. योजिा बिािे के मलए ड्राइंग 
का अध्ययि करें । अंकि, 
िाइमलगं और काटिे के मलए 
िांनछत विनिदेशों के अिुसार 
उपकरणों और उपकरणों की 
पहचाि करें । 

12. बेंच िाइस से पररधचत होिा। 
13. िाइमलगं- सपाट और िगायकार 

(खुरदरी किनिश)। 
14. स्क्राइबर और स्टील रूल से 

अंकि करिा। 
15. िाइमलगं अभ्यास, सतह 

िाइमलगं, विषि पैर कैमलपसय 
और स्टील रूल के साथ सीधी 
और सिािांतर रेखाओं का 
अंकि। 

रैखखक िापि- इसकी 
इकाइयााँ , स्टील रूल 
ड्रडिाइडर, कैमलपसय - प्रकार 
और उपयोग, पंच - प्रकार 
और उपयोग। विमभन्ि 
प्रकार के हथौडों के 
उपयोग। टेबल पर िाककिं ग 
का वििरण, उपयोग और 
देखभाल। 

16. रेखाओं को धचजनित करिा, 
िाइस जबडों िें उधचत रूप से 

बेंच िाइस नििायण, प्रकार, 
उपयोग, देखभाल और 
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पकडिा, टदए गए आयािों के 
अिुसार आरी से काटिा। 

17. विमभन्ि प्रकार की धातुओं को 
अलग-अलग भागों िें काटिा। 

18. ड्रडिाइडर, विषि पैर कैमलपसय, 
स्क्राइबर और स्टील रूल (ितृ्त, 
चाप, सिािांतर रेखाएं) के 
साथ अंकि अभ्यास। 

रखरखाि, िाइस क्लैंप, 
हैकसॉ फे्रि और ब्लेड, 
विनिदेश, वििरण, प्रकार 
और उिके उपयोग, हैकसॉ 
का उपयोग करिे की 
विधध। 
फाइलें- तत्ि, प्रकार, 
विनिदेश और उिके 
उपयोग। िाइमलगं के 
तरीके। िाइलों की देखभाल 
और रखरखाि। 
िापि िािक (अंग्रेजी, 
िीटट्रक इकाइयााँ) 

19. पीसिा, सेंटर पंच, डॉट पंच, 
छेिी और स्क्राइबर। 

20. िाककिं ग, िाइमलगं, स्क्िायर 
िाइमलगं और ट्राई-स्क्िायर 
का उपयोग करके जांच। 

पेडेस्टल पीसिे की िशीि: 
उपयोग, देखभाल और 
सुरक्षा पहलू। 
अंकि और लेआउट 
उपकरण, स्क्राइत्रबगं ब्लॉक, 
देखभाल और रखरखाि। 
िगायकार, साधारण गहराई 
िापिे का यंत्र आज़िाएाँ, 
ठंडी छेिी की देखभाल और 
रखरखाि- सािग्री, प्रकार, 
काटिे के कोण। 
संयोजि सेट- इसके घटक, 
उपयोग और देखभाल। 

21. धचत्र के अिुसार स्थाि 
निधायरण, नछद्रों की जस्थनत, 
अंकि उपकरणों से चाक से 
मलखी सतहों पर रेखाएं अंककत 
करिा। 

22. 'िी' ब्लॉक और िाककिं ग ब्लॉक 

अंकि िीड्रडया , प्रमशया 
िीला, लाल सीसा, चाक 
और उिके विशेष अिुप्रयोग 
, वििरण। 
सतह प्लेट और सहायक 
अंकि उपकरण, 'िी' ब्लॉक, 
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की सहायता से गोल बार का 
कें द्र ज्ञात करिा। 

23. िशरूि का मसर और गोल 
बार तथा हथौडे से पीटकर 
झुकिे िाली धातु की प्लेट 
तैयार करें। (05 बजे) 

24. स्केल, सतह गेज और कोण 
प्लेट का उपयोग करके अंकि 
करिा। 

कोण प्लेटें, सिािांतर 
ब्लॉक, वििरण, प्रकार, 
उपयोग, सटीकता, देखभाल 
और रखरखाि। 

व्यािसानयक 
कौशल 39 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
08 बज.े 
 

विमभन्ि संकक्रयाओं 
द्िारा घटकों का 
नििायण करें और 
उधचत िाप उपकरणों 
का उपयोग करके 
सटीकता की जााँच करें 
। [विमभन्ि संकक्रयाएाँ 
- ड्रड्रमलगं, रीमिगं, 
टैवपगं, डाइंग ; 
उपयुक्त िाप उपकरण 
- िनिययर, स्कू्र गेज, 
िाइक्रोिीटर] 

25. धचजनित रेखा के अिुरूप 
सितल सतहों को छीलिा । 

26. गोल टुकडे को काटकर चौकोर 
टुकडा बिायें 20 मििी लंबाई 
तक . 

27. स्लॉट सीधे और कोणीय नछल. 
28. धचजनित करें और उििें ड्रड्रल 

करें। 
29. एिएस फ्टलैट पर ड्रड्रल और 

टैप करें। 
30. डाई का उपयोग करके एिएस 

रॉड पर बाहरी धागा काटिा । 
31. पंच अक्षर और संख्या (अक्षर 

पंच और संख्या पंच)। 
32. +/- 0.04 मििी की सटीकता 

के साथ काउंटर मसकंकंग, 
काउंटर बोररगं और रीमिगं । 

33. 0.04 मििी की सटीकता के 
साथ अंध छेद ड्रड्रल करें । 

34. छेद) के मलए िल के साथ 
आंतररक धागे बिाएं । 

35. स्टड और बोल्ट तैयार करें। 

ड्रड्रल, टैप, डाई-प्रकार और 
अिुप्रयोग। टैप ड्रड्रल आकार 
का निधायरण। स्कू्र थे्रड से 
संबंधधत बुनियादी 
शब्दािली। 
रीिर- सािग्री, प्रकार (हैंड 
और िशीि रीिर), भाग 
और उिके उपयोग, रीमिगं 
के मलए छेद का आकार 
निधायररत करिा, रीमिगं 
प्रकक्रया। 
िनिययर ऊंचाई गेज: 
नििायण, ग्रेजुएशि, िनिययर 
सेटटगं और रीड्रडगं। िनिययर 
ऊंचाई गेज की देखभाल 
और रखरखाि। 
(04 घंटे) 
ड्रड्रमलगं िशीि-प्रकार एिं 
उिका अिुप्रयोग, वपलर 
एिं रेड्रडयल ड्रड्रमलगं िशीि 
का नििायण, काउंटरसंक, 
काउंटर बोर एिं स्पॉट 
िेमसगं-टूल्स एिं 
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िािकरण। 
काटिे की गनत, फीड, कट 
की गहराई और ड्रड्रमलगं 
सिय गणिा। 

व्यािसानयक 
कौशल 90 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 घंटे. 
 

आिश्यक सहिशीलता 
के अिुसार संयोजि 
के मलए घटकों को 
अलग-अलग किट करें, 
अदला-बदली की 
क्षिता के मसद्धांत 
का पालि करें और 
काययक्षिता की जांच 
करें। [विमभन्ि किट - 
स्लाइड्रडगं, 'टी' किट 
और स्क्िायर किट; 
आिश्यक सहिशीलता: 
± 0.2 मििी, कोणीय 
सहिशीलता: 1 ड्रडग्री।] 

36. पुरुष एिं िटहला 'टी' किटटगं 
को +/- 0.2 मििी एिं 1 
ड्रडग्री की सटीकता के साथ 
बिाएं। 

37. +/- 0.1 मििी की सटीकता 
के साथ पुरुष िटहला िगय किट 
बिाएं। 

38. +/- 0.06 मििी की सटीकता 
के साथ पुरुष और िटहला 
ष्कोण किटटगं बिाएं। 

 

विनििेयता: इंजीनियररगं , 
क्षेत्र, सीिा िें आिश्यकता 
- पररभाषा, प्रकार, सीिाओं 
और किट की शब्दािली - 
िूल आकार, िास्तविक 
आकार, विचलि, उच्च और 
निम्ि सीिा, शून्य रेखा, 
सहिीय क्षेत्र, भते्त। किट 
और सीिाओं की विमभन्ि 
िािक प्रणामलयााँ। (त्रिटटश 
िािक प्रणाली और 
बीआईएस प्रणाली) 
 
िनिययर कैमलपर-इसके भाग, 
मसद्धांत, अध्ययि, उपयोग 
और देखभाल। 
बाहरी िाइक्रोिीटर- इसके 
भाग, मसद्धांत, रीड्रडगं, 
उपयोग, िनिययर 
िाइक्रोिीटर की रीड्रडगं, 
देखभाल और रखरखाि। 
डायल परीक्षण सूचक-इसके 
भाग, प्रकार, नििायण एिं 
उपयोग। 

व्यािसानयक 
कौशल20 
घंटे; 
 

अलग-अलग चक पर 
अलग-अलग आकार 
के जॉब सेट करें और 
िािक संचालि 

39. खराद के विमभन्ि भागों की 
पहचाि एिं कायय। खराद के 
संचालि का अभ्यास 
(शुष्क/निजष्क्रय संचालि)। 

खराद के साथ-साथ उसके 
िुख्य घटकों, लीिर की 
जस्थनत और विमभन्ि 
स्िेहि त्रबदंओु ंको भी 
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व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घटें. 
 

अभ्यास का पालि 
करते हुए पारंपररक 
खराद िशीि संचालि 
का प्रदशयि करें। 
[अलग-अलग चक: 3 
जबड ेऔर 4 जबड,े 
अलग-अलग आकार 
के जॉब: गोल, चौकोर, 
ष्कोणीय] 

40. खराद को अलग-अलग गनत 
और िीड पर सेट करिा। 

41. 3 - जबडे और 4 - जबड े
िाले चकों का विघटि, 
संयोजि और ट्रूइंग। 

जाििा। 
िशीि एिं िशीि टूल की 
पररभाषा एि ंउसका 
िगीकरण। खराद का 
इनतहास एि ंक्रमिक 
विकास। 
खराद का पररचय - इसके 
प्रकार। सेंटर खराद नििायण, 
भागों का विस्ततृ कायय, 
विनिदेश। 
खराद पर काि करते 
सिय ध्याि रखिे योग्य 
सुरक्षा त्रबन्द।ु 

व्यािसानयक 
कौशल 112 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 16 घंटे. 
 

विमभन्ि टनििंग 
ऑपरेशि करके उधचत 
सटीकता के साथ कायय 
करिे के मलए अलग-
अलग कटटगं टूल 
तैयार करें। [विमभन्ि 
कटटगं टूल - िी टूल, 
साइड कटटगं, पाटटिंग, 
थे्रड कटटगं (बाए ंऔर 
दाए ंदोिों), उधचत 
सटीकता: ± 0.06 
मििी, विमभन्ि टनििंग 
ऑपरेशि - प्लेि, 
िेमसगं, ड्रड्रमलगं, 
बोररगं (काउंटर और 
स्टेप्ड), गू्रविगं, पैरेलल 
टनििंग, स्टेप टनििंग, 
पाटटिंग, चैम्िररगं, यू-
कट, रीमिगं, िमलिंग।] 

42. आरएच और एलएच उपकरण 
, िी-टूल, पाटटिंग टूल, राउंड 
िोज़ टूल की ग्राइंड्रडगं। 

43. कोण गेज/बेिल प्रोटै्रक्टर से 
कोणों की जांच करिा। 

44. िीटट्रक 60-ड्रडग्री धागे के 
थे्रड्रडगं के मलए "िी" उपकरणों 
की ग्राइंड्रडगं । 

खराद काटिे के उपकरण-
विमभन्ि प्रकार , सािग्री, 
आकार और विमभन्ि कोण 
( क्लीयरेंस, रेक आटद) 
और उिके प्रभाि, खराद 
उपकरणों की विमशष्टता, 
उपकरणों की पीसिे की 
प्रकक्रया। 
धचप्स के प्रकार, धचप 
िेकर। 
उपकरण जीिि, उपकरण 
जीिि को प्रभावित करिे 
िाले कारक। 

45. लंबाई को सही करिे के मलए 
िेमसगं ऑपरेशि करें। 

46. केन्द्र ड्रड्रमलगं और आिश्यक 
आकार तक ड्रड्रमलगं प्रचालि।  

47. सिािांतर टनििंग और स्टेप 
टनििंग ऑपरेशि करें। 

खराद का चालि तंत्र, गनत 
और िीड तंत्र। 
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48. ड्रड्रमलगं, बोररगं और अंडरकट 
ऑपरेशि, पाटटिंग, ग्रूविगं, 
चैम्िररगं अभ्यास, ब्लाइंड 
होल्स िें ड्रड्रमलगं और बोररगं 
करिा। 

49. स्टील रूल और बाहरी कैमलपर 
से ± 0.5 मििी की सटीकता 
के साथ िापि। 

ऑथोगोिल और ओजब्लक 
कटटगं की अिधारणा। 
खराद पर चक और 
विमभन्ि प्रकार के जॉब 
होजल्डगं उपकरण तथा 
प्रत्येक प्रकार के लाभ। चक 
को लगािा और हटािा। 
िनिययर बेिल प्रोटै्रक्टर - 
भाग, अध्ययि और 
उपयोग। 

50. ± 0.5 मििी की सटीकता के 
साथ खराद िें विमभन्ि िमलिंग 
ऑपरेशि निष्पाटदत करें 

खराद कायय-िेमसगं, टनििंग, 
पाटटिंग-ऑि, ग्रूविगं, 
चैम्िररगं, बोररगं आटद। 
िूमलिंग-प्रकार, ग्रेड और 
इसकी आिश्यकता। 

व्यािसानयक 
कौशल 45 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 06 घंटे. 

टेपर/ कोणीय घटकों 
का उत्पादि करिे के 
मलए िशीि और 
िापदंडों के विमभन्ि 
घटकों को सेट करें 
और घटकों की उधचत 
असेंबली सुनिजश्चत 
करें। [िशीि के 
विमभन्ि घटक: िॉिय 
टूल, कंपाउंड स्लाइड, 
टेल स्टॉक ऑफसेट; 
विमभन्ि िशीि 
पैरािीटर- फीड, गनत 
, कट की गहराई।] 

51. िॉिय टूल द्िारा 1 ड्रडग्री की 
सटीकता के साथ टेपर टनििंग 
करें। 

52. ± 30 मििट की सटीकता के 
साथ मिधश्रत स्लाइड 
जस्ििेमलगं द्िारा टेपर टनििंग 
बिाएं 

टेपर - टेपर को व्यक्त 
करिे की विमभन्ि विधधयााँ, 
विमभन्ि िािक टेपर। टेपर 
टनििंग की विधध, टेपर के 
िहत्िपूणय आयाि। 
जस्ििमलगं कम्पाउंड स्लाइड 
द्िारा टेपर टनििंग, इसकी 
गणिा। 

53. ± 30 मििट की सटीकता के 
साथ टेलस्टॉक को ऑि-सेट 
करके टेपर बिाएं। 

54. िनिययर बेिल प्रोटै्रक्टर और 
साइि बार एिं जस्लप गेज 
द्िारा टेपर की जांच। 

टेल स्टॉक को ऑि-सेट 
करके टेपर टनििंग की 
गणिा। 
साइि बार – वििरण एि ं
उपयोग। 
जस्लप गेज – वििरण और 
उपयोग। 

व्यािसानयक 
कौशल 40 

िीटट्रक-िी थे्रडेड घटकों 
का उत्पादि करिे के 

55. िी थे्रड (बानय) को खराद िें 
काटिा और स्कू्र वपच गेज से 

विमभन्ि थे्रड रूप, उिके 
संबंधधत आयाि और खराद 
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घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 07 घंटे. 
 

मलए विधध/तकिीक 
का प्रयोग करते हुए 
विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर निधायररत करें 
तथा घटकों के उधचत 
संयोजि के मलए 
परीक्षण करें। 

जांच करिा। 
56. िी थे्रड (आंतररक) को खराद 

िें काटिा और स्कू्र वपथ गेज 
से जांच करिा। 

57. िर एिं िादा थे्रडेड घटकों की 
किटटगं। 

िें स्कू्र कटटगं की गणिा 
(अंग्रेजी खराद पर िीटट्रक 
धागा और िीटट्रक खराद 
पर अंग्रेजी धागा)। तीि 
तार विधधयों द्िारा धागे 
का िापि। स्कू्र वपच गेज 
का उपयोग। 

व्यािसानयक 
कौशल 71 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 15 घंटे. 
 

अलग-अलग स्लॉटटगं 
ऑपरेशि करके जॉब 
तैयार करिे के मलए 
अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटटगं 
टूल सेट करें। [अलग-
अलग िशीनिगं 
पैरािीटर - िीड, गनत 
और कट की गहराई। 
अलग-अलग स्लॉटटगं 
ऑपरेशि - अितल 
और उत्तल सतह, 
आंतररक कंुजी तरीके, 
प्रोिाइमलगं, +/- 0.04 
मििी की सटीकता के 
साथ आंतररक स्प्रोकेट 
बिािा] 
 
 
 

58. स्लॉटटगं िशीि के भागों की 
पहचाि एिं उसका नििायण, 
रोटरी टेबल का उपयोग। 

59. +/- 0.04 मििी की सटीकता 
के साथ पुली पर कंुजी िागय 
स्लॉट करिे का अभ्यास करें 

स्लॉटर - िगीकरण, 
मसद्धांत, नििायण, सुरक्षा 
सािधािी। 
पररचय और रोटरी टेबल 
स्िातक द्िारा एक स्लॉटर 
पर उिकी अिुक्रिण 
प्रकक्रया। 
ड्राइविगं तंत्र, त्िररत िापसी 
गनत और गनत अिुपात। 
स्लॉटर पर काि करते 
सिय ध्याि रखिे योग्य 
सुरक्षा त्रबदं ु। 

60. +/- 0.1 मििी की सटीकता के 
साथ दोहरे मसरे िाले स्पैिर को 
स्लॉट करिा। 

जॉब होजल्डगं ड्रडिाइस-
िाइस, क्लैम्प्स, िी-ब्लॉक, 
पैरेलल ब्लॉक आटद। 
स्लॉटटगं उपकरण- प्रकार, 
उपकरण कोण। 

61. स्लॉटटगं िशीि पर आंतररक 
स्प्लाइि को +/-0.04 मििी की 
सटीकता के साथ काटिा। 

स्प्लाइि - प्रकार और 
उपयोग। 
िीतिक एवूं स्नेहक – 
पररचय, प्रकार, गुण, 
अिुप्रयोग एि ंआिेदि 
विधधयााँ। 

व्यािसानयक 
कौशल 138 

अलग-अलग मिमलगं 
ऑपरेशि और 

62. मिमलगं िशीि की पहचाि . 
63. मिमलगं िशीि के कायय 

मिमलगं िशीि: पररचय , 
प्रकार, भाग, नििायण और 
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घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 25 घंटे. 
 

इंडेजक्संग करके जॉब 
तैयार करिे के मलए 
अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर 
सेट करें। [अलग-
अलग िशीनिगं 
पैरािीटर - िीड , 
गनत और कट की 
गहराई। अलग-अलग 
मिमलगं ऑपरेशि - 
प्लेि, िेस, एंगुलर, 
िॉिय, गैंग, स्टै्रडल 
मिमलगं] 
 

मसद्धांत का प्रदशयि। 
64. मिमलगं िशीि की िेज पर 

िाइस और जॉब सेट करें। 
65. मिमलगं िशीि के जस्पंडल पर 

आबयर सेट करें । 
66. कटर को आबयर पर सेट करें। 
67. मिमलगं िशीि पर काि करते 

सिय ध्याि रखिे योग्य सुरक्षा 
त्रबन्द।ु 

विनिदेश। 
मिमलगं िशीि का संचालि 
और िीड तंत्र। 
 

68. अप मिमलगं और डाउि मिमलगं 
प्रकक्रया का प्रदशयि करें। 

69. एक ठोस ब्लॉक के छह चेहरों 
की मिमलगं का अिुक्रि। 

70. ट्राई-स्क्िायर और िनिययर 
ऊंचाई गेज की िदद से 
सटीकता की जांच करें। 

71. गहराई िाइक्रोिीटर से साइड 
और िेस कटर की जांच करके 
स्टेप मिमलगं करें। 

72. साइड और िेस कटर का 
उपयोग करके स्लॉट मिमलगं 
करें। 

विमभन्ि प्रकार के मिमलगं 
कटर एि ंउिके उपयोग। 
कटर िािकरण। 
 

73. +/-0.02 मििी की सटीकता के 
साथ क्षैनतज मिमलगं िशीि का 
उपयोग करके "V" ब्लॉक 
बिाएं। 

विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि 
- सादा, चेहरा, कोणीय, 
रूप, स्लॉट, धगरोह और 
स्टै्रडल मिमलगं आटद। ऊपर 
और िीचे मिमलगं। 

74. +/-0.02 मििी की सटीकता के 
साथ अितल सतह बिाए।ं 

75. +/-0.02 मििी की सटीकता के 
साथ उत्तल सतह बिाएं। 

76. +/-0.02 मििी की सटीकता के 

विमभन्ि प्रकार के मिमलगं 
अटैचिेंट और उिके 
उपयोग। 
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साथ स्टै्रडल मिमलगं ऑपरेशि। 
77. +/-0.02 मििी की सटीकता के 

साथ गैंग मिमलगं ऑपरेशि। 
78. मिमलगं िशीि पर +/-0.02 

मििी की सटीकता के साथ 
डोिेटेल किटटगं (पुरुष और 
िटहला) बिाएं। 

जजग्स और किक्सचर- 
पररचय, मसद्धांत, प्रकार, 
उपयोग, लाभ एिं हानियााँ। 

79. मिमलगं िशीि पर +/-0.02 
मििी की सटीकता के साथ टी-
स्लॉट किटटगं (पुरुष और 
िटहला) बिाएं। 

धातुओं के गुण, धातुओं के 
भौनतक, यांत्रत्रक गुणों, रंग, 
भार, कठोरता, 
आघातिधयिीयता, तन्यता 
का सािान्य विचार, 
िशीिीकरण पर उिका 
प्रभाि। 
ऊष्िा उपचार - पररचय, 
आिश्यकता, प्रकार, 
उद्देश्य, ऊष्िा उपचार की 
विमभन्ि विधधयााँ । सादे 
काबयि स्टील का ऊष्िा 
उपचार। 

80. अिुक्रिण शीषय का प्रदशयि करें. 
81. मिमलगं िशीि पर जॉब के 

संदभय िें इंडेजक्संग हेड को सेट 
और संरेखखत करें। 

82. प्रत्यक्ष /सरल अिुक्रिण विधध 
द्िारा +/-0.02 मििी की 
सटीकता के साथ िगायकार कायय 
बिाएं । 

83. +/-0.02 मििी की सटीकता के 
साथ सरल अिुक्रिण विधध 
द्िारा ष्कोणीय कायय बिाएं। 

अिुक्रिण-पररचय एि ं
प्रकार। अिुक्रिण शीषय-
प्रकार एि ंसंरचिात्िक 
वििरण, अिुक्रिण प्लेटों 
एि ंसेक्टर भुजाओं का 
कायय। 
प्रत्यक्ष एि ंसरल अिुक्रिण 
के मलए गणिा। 

व्यािसानयक विधध/तकिीक का 84. खराद केन्द्रों के संरेखण की टेपर टनििंग अटैचिेंट द्िारा 
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कौशल 60 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 13 घंटे. 
 

प्रयोग करते हुए 
िगायकार एिं "V" थे्रडेड 
घटकों का उत्पादि 
करिे के मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर 
निधायररत करें तथा 
घटकों के उधचत 
संयोजि के मलए 
परीक्षण करें। 
 
 

जााँच और उिका सिायोजि। 
85. +/-30 मििट की सटीकता के 

साथ िैंड्रेल (धगयर ब्लैंक) पर 
केन्द्रों के बीच अभ्यास करिा। 

86. क्रॉस स्लाइड को घुिाकर टेपर 
टनििंग।  

टेपर टनििंग - लाभ और 
हानि, टेपर गणिा। 
िैंड्रेल, लेथ सेंटर , लेथ 
डॉग, कैच प्लेट/ड्राइविगं 
प्लेट, िेस प्लेट, रेस्ट, 
उिके प्रकार और उपयोग। 

87. एक खराद पर +/- 0.02 मििी 
की सटीकता के साथ िगायकार 
धागा (बानय) बिाएं। 

88. एक खराद पर +/- 0.02 मििी 
की सटीकता के साथ िगायकार 
धागा (आंतररक) बिाएं । 

89. थे्रड गेज से जााँच करें - 
उपकरण की ग्राइंड्रडगं करें और 
सही जस्थनत िें सेट करें। 

90. िर एिं िादा िगायकार थे्रडेड 
घटकों की किटटगं। 

91. स्कू्र वपच गेज के साथ खराद 
पर िल्टी-स्टाटय िी थे्रड बिाएं। 

92. +/-0.02 मििी की सटीकता के 
साथ उत्केन्द्रीय िोड निष्पाटदत 
करें। 

स्कू्र थे्रड िेजर/िाइिर 
व्यास, स्कू्र की वपच और 
लीड, थे्रड की गहराई से 
संबंधधत शब्द। सरल धगयर 
टे्रि और मिधश्रत धगयर टे्रि 
आंमशक वपचों के मलए 
धगयर बदलते हैं। 
िगायकार धागा और उसका 
स्िरूप तथा गहराई, कोर 
व्यास , वपच व्यास की 
गणिा। 
एकल और बहु-प्रारंभ थे्रड 
के बीच अंतर- उिके 
उपयोग, गुण और दोष। 

व्यािसानयक 
कौशल 125 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 35 घंटे. 
 

पीसिे का उपयोग 
करके विमभन्ि कायों 
द्िारा उच्च 
पररशुद्धता के घटकों 
का उत्पादि करें। [ 
विमभन्ि कायय - सतह 
पीसिा, +/- 0.01 
मििी की सटीकता के 
साथ बेलिाकार पीसिा 
] 

93. विमभन्ि प्रकार की पीसिे िाली 
िशीिों की पहचाि। 

94. पटहया संतुलि एिं ट्रूइंग. 
95. पीसिे िाले पटहये की ड्रेमसगं। 
96. सतह पीसिे िाली िशीि द्िारा 

ब्लॉक (छह पक्षों) को +/- 
0.01 मििी की सटीकता के 
साथ पीसिा। 

पीसना – 
पररचय, पीसिे िाला 
पटहया- अपघषयक, प्रकार, 
बंधि, ग्रेड, धग्रड, संरचिा, 
पीसिे िाले पटहये की 
िािक अंकि प्रणाली , 
पीसिे िाले पटहये का 
चयि। 

97. सतह पीसिे िाली िशीि 
द्िारा स्टेप ब्लॉक को +/- 

ड्रेमसगं, ड्रेसर के प्रकार। 
पटहयों का ग्लेजजं़ग और 
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0.01 मििी की सटीकता के 
साथ पीसिा। 

98. सतह पीसिे िाली िशीि 
द्िारा स्लॉट ब्लॉक को +/- 
0.01 मििी की सटीकता के 
साथ पीसिा। 

लोड्रडगं - इसके कारण और 
उपाय। 
खुरदरापि िाि और उिके 
प्रतीक। 
गुणित्ता के िहत्ि और 
आिश्यकता को सिझाइए। 

99. यूनििसयल िाइस/साइि िाइस 
का उपयोग करके कोणीय 
ग्राइंड्रडगं को िािक कोण पर 
सेट करें और निष्पाटदत करें। 

100. स्लाइड को ± 0.01 मििी 
(पुरुष िटहला) की सटीकता 
के साथ किट करें 

101. िॉिय पीसिा 
102. ± 0.01 मििी (पुरुष और 

िटहला) की सटीकता के साथ 
डिटेल किटटगं बिाएं 

सतह ग्राइूंडि – 
प्रकार, भाग, नििायण, 
उपयोग, सतह पीसिे के 
तरीके, विनिदेश और 
सुरक्षा। 

बेलिाकार पीस: 
103. कें द्रों के बीच दोिों को 

पकडकर ) (10 घंटे) 
104. प्लंज पीसिा 

बेलिाकार चक्की: 
पररचय, भाग, नििायण, 
प्रकार, विनिदेश, सुरक्षा, 
बेलिाकार पीसिे की 
विमभन्ि विधधयााँ।  

105. सीधे बोर पीसिा 
106. स्टेप बोर ग्राइंड्रडगं करें 
107. आंतररक टेपर बोर पीस 
108. +/- 0.01 मििी की 

सटीकता के साथ पुरुष 
िटहला किटटगं बिाएं 

काटिे की गनत, फीड, कट 
की गहराई, िशीनिगं सिय 
गणिा। 

109. +/- 0.01 मििी की 
सटीकता के साथ बानय चरण 
बेलिाकार पीस 

110. बाहरी टेपर +/- 0.01 मििी 

गीली पीमसगं और सूखी 
पीमसगं, विमभन्ि प्रकार के 
पीमसगं पटहये और उिके 
अिुप्रयोग, पीमसगं दोष 
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की सटीकता के साथ 
बेलिाकार पीस। 

और उपचार। 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: 40 घूंटे. 
व्यािसानयक 
ज्ञाि ईडी- 40 
घंटे 

कायय के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों के 
मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग को पढें और 
लागू करें । 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: 
इंजीनियररगं का पररचय 
ड्राइंग और ड्राइंग उपकरण – 
• कन्िेंशिों 
• ड्राइंग शीट के आकार और लेआउट 
• शीषयक ब्लॉक, इसकी जस्थनत और सािग्री 
• ड्राइंग उपकरण 
रेखाएाँ- प्रकार और धचत्रण िें अिुप्रयोग - िुक्त हस्त धचत्रण 
• ज्यामितीय आकृनतयााँ और आयाि िाले ब्लॉक 
• दी गई िस्तु स ेिाप को िुक्तहस्त रेखाधचत्रों िें 

स्थािांतररत करिा। 
• िुक्त हस्त ड्राइंग ऑिहैंड उपकरण और िापिे के उपकरण। 
ज्यामितीय आकृनतयों का धचत्रण: 
• कोण, त्रत्रभुज, ितृ्त, आयत, िगय, सिांतर चतुभुयज। 
• अमभलेखि एि ंअंकि- एकल स्ट्रोक। 
आयाि 
• तीर के शीषय के प्रकार 
• पाठ के साथ लीडर लाइि 
• आयाि की जस्थनत (एकटदशात्िक, संरेखखत) 
प्रतीकात्िक प्रनतनिधधत्ि– 
• संबंधधत टे्रडों िें प्रयुक्त मभन्ि प्रतीक। 
ड्राइंग की अिधारणा और पढिा 
• अक्ष तल और चतुथािंश की अिधारणा 
• ऑथोग्राकिक और आईएसओ िीटट्रक प्रक्षेपण की अिधारणा 
• प्रथि कोण एि ंततृीय कोण प्रक्षेपण विधध (पररभाषा एिं 

अंतर) 
संबंधधत टे्रडों के जॉब ड्राइंग को पढिा। 

कायषिािा गणना एवूं ववज्ञान: 38 घूंटे। 
व्यािसानयक व्यािहाररक संचालि कायषिािा गणना एवूं ववज्ञान: 
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ज्ञाि 
डब्ल्यूसीएस- 
38 घंटे. 
 

करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशयि 
करें। अध्ययि के क्षेत्र 
िें बुनियादी विज्ञाि 
को सिझें और 
सिझाएाँ। 

इकाई, अूंि 
इकाई प्रणाली का िगीकरण 
िूल और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI 
इकाइयााँ 
िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 
गुणिखंड, HCF, LCM और सिस्याएं 
मभन्ि - जोड, घटाि, गणुा और भाग 
दशिलि मभन्ि - जोड, घटाि, गुणा और भाग 
कैलकुलेटर का उपयोग करके सिस्याओं का सिाधाि करिा 
वगषमूि, अनुपात औि समानुपात, प्रनतित 
िगय और िगयिूल 
कैलकुलेटर का उपयोग करके सरल सिस्याएं 
पाइथागोरस प्रिेय के अिुप्रयोग और संबंधधत सिस्याएं 
अिुपात और सिािुपात 
अिुपात और सिािुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 
को PERCENTAGE 
प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
द्रव्यमान , भाि, आयतन औि घनत्व 
द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि 
द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि से संबंधधत 
सिस्याएं 
गनत औि वेग, कायष, िक्क्त औि ऊजाष 
कायय, शजक्त, ऊजाय, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता 
ऊष्मा एवूं तापमान औि दबाव 
ऊष्िा और तापिाि की अिधारणा, ऊष्िा के प्रभाि, ऊष्िा और 
तापिाि के बीच अंतर, विमभन्ि धातुओं और अधातुओं के 
क्िथिांक और गलिांक 
दबाि की अिधारणा - दबाि की इकाइयााँ, िायुिंडलीय दबाि, 
निरपेक्ष दबाि, गेज दबाि और दबाि िापिे के मलए प्रयुक्त गेज 
बुननयादी बबजिी 
त्रबजली का पररचय और उपयोग, विद्युत धारा एसी, डीसी 
उिकी तुलिा, िोल्टेज, प्रनतरोध और उिकी इकाइयााँ 
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क्षेत्रशमनत 
िगय, आयत और सिांतर चतुभुयज का क्षेत्रिल और पररिाप 
त्रत्रभुजों का क्षेत्रिल और पररिाप 
ितृ्त, अधयितृ्त, ितृ्ताकार िलय, ितृ्त का त्रत्रज्यखंड, ष्भुज और 
दीघयितृ्त का क्षेत्रिल और पररिाप 
ठोसों का पषृ्ठीय क्षेत्रिल और आयति - घि, घिाभ, बेलि, 
गोला और खोखला बेलि 
ष्कोणीय, शंक्िाकार और बेलिाकार आकार के बतयिों का पाश्िय 
पषृ्ठीय क्षेत्रिल, कुल पषृ्ठीय क्षेत्रिल और लीटर िें धाररता ज्ञात 
करिा 
िीवि औि सिि मिीनें 
सरल िशीिें - प्रयास और भार, यांत्रत्रक लाभ, िेग अिुपात, 
िशीि की दक्षता, दक्षता, िेग अिुपात और यांत्रत्रक लाभ के 
बीच संबंध 
बत्रकोणशमनत 
कोणों का िापि 
त्रत्रकोणमितीय अिुपात 
त्रत्रकोणमितीय सारखणयााँ  

सूंयूंत्र में प्रशिक्षण/परियोजना कायष 
व्यापक क्षेत्र: 

a) ड्रड्रल एक्सटेंशि सॉकेट 
b) िी-बेल्ट पुली 
c) टेल स्टॉक सेंटर (एिटी – 3) 
d) टेपर ररगं गेज 
e) टेपर प्लग गेज. (िोसय टेपर – 3) 
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मिीननस्ट टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 
दसूिा साि 

अवधध सूंदभष शिक्षण 
परिणाम 

व्यावसानयक कौिि 
(व्यापारिक व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञान 
(व्यापाि शसद्धाूंत) 

व्यािसानयक 
कौशल 60 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 15 
घंटे. 
 

विमभन्ि मसगंल और 
िल्टीपॉइंट कटटगं टूल 
को किर से तेज करें। 
[विमभन्ि मसगंल 
पॉइंट टूल, स्लैब 
मिमलगं कटर, साइड 
और िेस मिमलगं 
कटर, एंड मिल कटर 
और शेल एंड मिल 
कटर।] 
 
 

111. विमभन्ि एकल त्रबदं ु
उपकरणों को पीसिे का 
प्रदशयि और अभ्यास। 

 

टूि औि कटि ग्राइूंडि- 
पररचय, भाग, नििायण, 
उपयोग और विनिदेश, 
विमभन्ि प्रकार के टूल रेस्ट 
और उिके अिुप्रयोग। 

112. स्लैब मिमलगं कटर की 
पीसिे का प्रदशयि और 
अभ्यास। 

113. साइड और िेस मिमलगं 
कटर को पुिः तेज करिा। 

कटर पीसिे की विमभन्ि 
विधधयााँ. 

114. एण्ड मिल कटर की पीसिे 
का प्रदशयि एिं अभ्यास। 

115. शैल एंड मिल कटर को 
पुिः तेज करिा। 

विमभन्ि कटर पीस संलग्िक 
और उिके उपयोग। 

व्यािसानयक 
कौशल 60 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 15 
घंटे. 
 

विमभन्ि मिमलगं 
िशीि संचालि द्िारा 
कायय तैयार करिे के 
मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर 
और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर - फीड, 
गनत, कट की गहराई, 
विमभन्ि िशीनिगं 
ऑपरेशि - िेमसगं, 
ड्रड्रमलगं, टैवपगं, 
रीमिगं, काउंटर 

116. मिमलगं िशीि पर िेमसगं 
का अभ्यास। 

117. मिमलगं िशीि पर पीसीडी 
पर +/-0.02 मििी सटीकता 
के साथ ड्रड्रल करें। 

ज्यामितीय सटहष्णुता, 
पररभाषा, प्रतीक और उिका 
अिुप्रयोग। 
गहराई िाइक्रोिीटर - भाग, 
रीड्रडगं, उपयोग और सुरक्षा। 

118. मिमलगं िशीि का उपयोग 
करके +/-0.02 मििी की 
सटीकता के साथ टैवपगं और 
रीमिगं ऑपरेशि करें। 

119. मिमलगं िशीि का उपयोग 
करके +/-0.02 मििी की 
सटीकता के साथ स्पॉट 
िेमसगं ऑपरेशि निष्पाटदत 

विमभन्ि प्रकार के 
िाइक्रोिीटर और उिके 
उपयोग। 
इिसाइड िाइक्रोिीटर - इसके 
भाग, रीड्रडगं और उपयोग। 
बोर डायल गेज - इसके भाग, 
रीड्रडगं (िीटट्रक और अंग्रेजी 
दोिों प्रणाली िें) और 
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बोररगं, काउंटर 
मसकंकंग, स्पॉट िेमसगं 
और बोररगं स्लॉट 
कटटगं।] 
 
 

करें। उपयोग। टेलीस्कोवपक गेज। 
120. मिमलगं िशीि का उपयोग 

करके जॉब के िुख पर +/-
0.02 मििी की सटीकता के 
साथ स्लॉट बिाएं। 

121. 0.02 मििी की सटीकता 
के साथ मिमलगं िशीि का 
उपयोग करके आंतररक 
ग्रूविगं बिाएं। 

गेज - विमभन्ि प्रकार और 
उिके उपयोग, गेज और िाप 
उपकरणों के बीच अंतर। 
धगयर पररचय, उपयोग और 
प्रकार। स्पर धगयर के तत्ि। 
प्रत्येक िॉिय के धगयर दांत, 
प्रत्येक के प्रकार, गुण और 
दोष। 

व्यािसानयक 
कौशल 87 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 24 
घंटे. 
 

विमभन्ि मिमलगं 
ऑपरेशि और 
इंडेजक्संग करके घटकों 
को तैयार करिे के 
मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर 
और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर - फीड, गनत 
और कट की गहराई। 
विमभन्ि घटक - रैक, 
स्पर धगयर, 
एक्सटियल स्पलाइि, 
स्टील रूल, क्लच , 
हेमलकल धगयर] 
 
 

122. 0.05 मििी की सटीकता 
के साथ मिमलगं िशीि का 
उपयोग करके सीधे दांत रैक 
बिाएं। 

123. मिमलगं िशीि का उपयोग 
करके 0.05 मििी की 
सटीकता के साथ एक सीधे 
रैक के साथ हेमलकल दांत 
रैक बिाएं। 

124. कैमलपर द्िारा दांतों का 
िापि । 

रैक – प्रकार, उपयोग और 
गणिा। 
धगयर कटर के प्रकार और 
रूप का चयि और धगयर और 
उसके भागों की जांच के 
विमभन्ि तरीके। 
िनिययर धगयर टूथ कैमलपर - 
इसका नििायण और धगयर 
टूथ की जााँच िें अिुप्रयोग। 

125. 0.05 मििी की सटीकता 
के साथ सरल अिुक्रिण का 
उपयोग करके स्पर धगयर 
बिाएं। 

126. 0.05 मििी की सटीकता 
के साथ अंतर अिुक्रिण का 
उपयोग करके स्पर धगयर 
बिाएं। 

स्पर धगयर गणिा, िक्र और 
उिके उपयोग। 
त्रत्रज्या गेज और टेम्पलेट का 
उपयोग. 

127. िटटयकल मिमलगं िशीि पर 
0.05 मििी की सटीकता के 
साथ बोररगं ऑपरेशि करें। 

िटटयकल मिमलगं िशीि- 
इसके भाग। िटटयकल मिमलगं 
िें बोररगं की विधध। क्षैनतज 
और िटटयकल मिमलगं िशीि 
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के बीच अंतर। 
128. मिमलगं िशीि पर 0.05 

मििी की सटीकता के साथ 
हेमलकल धगयर बिाएं। 

हेमलक्स और सवपयल पररचय, 
प्रकार और तत्ि। हेमलक्स 
और सवपयल के बीच अंतर। 
आरएच और एलएच हेमलक्स 
के बीच अंतर। 
हेमलकल धगयर- तत्ि, 
अिुप्रयोग। हेमलकल धगयर 
काटिे के मलए गणिा। 

129. मिमलगं िशीि पर 0.05 
मििी की सटीकता के साथ 
सीधी फ्टलूट मिमलगं करें। 

130. मिमलगं िशीि पर 0.02 
मििी की सटीकता के साथ 
हेमलकल फ्टलूट बिाएं। 

रीिर - प्रकार, तत्ि और 
उपयोग। रीिर काटिे के मलए 
गणिा। 
्विस्ट ड्रड्रल-िािकरण, कटर 
चयि। ्विस्ट ड्रड्रल काटिे के 
मलए गणिा। 

व्यािसानयक 
कौशल 200 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 40 
घंटे. 
 

प्रोग्राि तैयार करके 
ड्राइंग के अिुसार 
घटकों का उत्पादि 
करें । 
 
 

131. सीएिसी 
ड्रडडजैक्टक/मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर और उपकरणों का 
उपयोग करके व्यजक्तगत 
और सीएिसी िशीि सुरक्षा, 
उपकरणों के सुरक्षक्षत 
संचालि, सुरक्षा जस्िच और 
सािग्री हैंडमलगं उपकरणों के 
नियिों को जाििा। 

132. िशीि पर सीएिसी खराद 
िशीि के तत्िों और उिके 
कायों की पहचाि करें। 

133. सीएिसी लेथ के भागों की 
काययप्रणाली को सिझिा, 
सीएिसी ड्रडडजैक्टक/मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर का उपयोग करके 
सिझाया गया। 

व्यजक्तगत सुरक्षा , सरुक्षक्षत 
सािग्री हैंडमलगं, और 
सीएिसी टनििंग सेंटर पर 
सुरक्षक्षत िशीि संचालि । 
सटीकता , पुिरािवृत्त की 
अिधारणाएाँ । 
सीएिसी खराद िशीि के 
तत्ि और उिके कायय - बेड, 
चक, टेलस्टॉक, बुजय, बॉल 
स्कू्र, गाइड िे, एलएि गाइड, 
शीतलक प्रणाली, हाइड्रोमलक 
प्रणाली, धचप कन्िेयर, जस्थर 
विश्राि, कंसोल, जस्पंडल िोटर 
और ड्राइि, एजक्सस िोटसय, 
टेल स्टॉक, एिकोडर, नियंत्रण 
जस्िच। 
िीडबैक, सीएिसी 
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134. िशीि पर यात्रा सीिा और 
आपातकालीि स्टॉप की 
पहचाि करें। 

135. टनििंग, िेमसगं, ग्रूविगं, 
थे्रड्रडगं, ड्रड्रमलगं के मलए टूल 
पथ का निणयय करें। 

136. सुरक्षा जस्िच की पहचाि 
और डीआईएच िोड का 
इंटरलॉककंग। 

इंटरपोलेशि, खुला और बंद 
लूप नियंत्रण प्रणाली। 
िशीनिगं पररचालि और 
उििें उपकरण पथ - टनििंग 
और िेमसगं िें स्टॉक हटािा, 
ग्रूविगं, िेस ग्रूविगं, थे्रड्रडगं, 
ड्रड्रमलगं। 

137. आईएसओ िािकरण द्िारा 
सािान्य टूल होल्डर और 
सजम्िमलत आकृनतयों की 
पहचाि करें। 

138. प्रत्येक ऑपरेशि के मलए 
काटिे के उपकरण का चयि 
करें और डालें। 

139. उपकरण धारकों िें इन्सटय 
और उपकरण लगाएं। 

140. विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए 
काटिे के उपकरण की 
सािग्री का निणयय लें। 

141. उपकरण नििायता की सूची 
से कटटगं पैरािीटर का चयि 
करें। 

142. रैखखक और ितृ्ताकार प्रक्षेप 
का उपयोग करके सरल 
उपकरण गनत और भागों के 
मलए सीएिसी प्रोग्राि मलखें, 
प्रोग्राि सत्यापि/मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर पर जांच करें। 

143. स्टॉक ररिूिल, ग्रूविगं, 
थे्रड्रडगं ऑपरेशि, ड्रड्रमलगं और 

सिन्िय ज्यामिनत की 
अिधारणा , िशीि सिन्िय 
अक्ष की अिधारणा, सीएिसी 
खराद पर अक्ष सम्िेलि, 
कायय शून्य, िशीि शून्य। 
भाग व्यास और लंबाई को 
सिन्िय प्रणाली त्रबदंओुं िें 
पररिनतयत करिा। निरपेक्ष 
और िदृ्धधशील प्रोग्रामिगं। 
प्रोग्रामिगं - अिुक्रि, प्रारूप, 
विमभन्ि कोड और शब्द। 
सीएिसी टनििंग के मलए 
आईएसओ जी कोड और एि 
कोड। 
सीएिसी इंटरपोलेशि, ओपि 
और क्लोज लूप नियंत्रण 
प्रणाली, सिन्िय प्रणाली और 
पॉइं्स का िणयि करें। 
एिडीआई, मसगंल ब्लॉक और 
ऑटो जैस ेविमभन्ि िोड िें 
प्रोग्राि निष्पादि। 
बानय एिं आंतररक संचालि 
के मलए ड्रडब्बाबंद चक्र । 
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किनिश टनििंग के मलए कैन्ड 
साइककल का उपयोग करके 
सीएिसी पाटय प्रोग्राि मलखें। 
किनिश टनििंग के मलए 
TNRC किांड का उपयोग 
करें। प्रोग्राि 
िेररकिकेशि/मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर पर मसिुलेशि की 
जााँच करें। 

144. प्रोग्राि तु्रटटयों के कारण 
होिे िाले टकरािों से बचिा। 
जािबूझकर प्रोग्राि तु्रटटयााँ 
करके और प्रोग्राि 
सत्यापि/मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर पर मसिुलेशि 
करके प्रोग्राि तु्रटटयों के 
कारण होिे िाले टकरािों के 
कारणों और प्रभािों को 
जाििा। 

 

टूल िोज़ रेड्रडयस कंपिसेशि 
(TNRC) और यह क्यों 
आिश्यक है। CNC िशीि िें 
ज्यामिनत पषृ्ठ खोजें। 
काटिे के उपकरण सािग्री, 
विमभन्ि सािधग्रयों का 
अिुप्रयोग। 
आंतररक और बानय िोड, 
खांचे, थ्रेड्रडगं, िेस खांचे, 
ड्रड्रमलगं के मलए कटटगं टूल 
ज्यामिनत। प्रत्येक के मलए 
होजल्डगं विधधयााँ डालें। 
अत्याधुनिक ज्यामिनत डालें. 
टनििंग टूल होल्डर, बोररगं टूल 
होल्डर, इंडेक्सेबल इंसटय के 
मलए आईएसओ िािकरण। 
काटिे के िापदंड- काटिे की 
गनत, िीड दर, कट की 
गहराई, जस्थर सतह गनत, 
सीमित जस्पंडल गनत। 
उपकरण का नघसाि, उपकरण 
का जीिि, उपकरण के जीिि 
पर प्रत्येक कटटगं पैरािीटर 
का सापेक्ष प्रभाि। 
विमभन्ि कायों के मलए 
उपकरण नििायता की सूची से 
कटटगं िापदंडों का चयि। 
ड्राइंग के अिुसार पाटय प्रोग्राि 
मलखिा और सीएिसी प्रोग्राि 
सत्यापि/मसिुलेशि सॉफ्टटिेयर 
का उपयोग करके जांच 
करिा। पाटय ज्यामिनत और 
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आयािों के अिुसार प्रकक्रया 
नियोजि, कायय धारण, 
उपकरण और कटटगं िापदंडों 
का चयि। 
प्रोग्राि तु्रटटयों के कारण 
टकराि, टकराि के प्रभाि। 
टकराि से जुडी लागतें - 
उपकरण टूटिा, िशीि क्षनत, 
चोट लगिा। 

145. सीएिसी खराद की तैयारी 
की प्रारंमभक जांच करें - 
िशीि की सिाई, स्िेहि की 
काययप्रणाली, शीतलक स्तर, 
िशीि पर उप-प्रणामलयों का 
सही कायय। 

146. िशीि शुरू करके, सीएिसी 
मसम्युलेटर पर होमिगं करें। 

147. सीएिसी मसम्युलेटर पर 
कैन्ड साइककल का उपयोग 
ककए त्रबिा सरल टनििंग और 
िेमसगं (स्टेप टनििंग) पर 
अभ्यास के मलए एड्रडट िोड 
िें सीएिसी प्रोग्राि िें प्रिेश 
करिा। 

148. सीएिसी िशीि पर भाग 
धारण क्षेत्र के अिुरूप 
िाउंटटगं जबडे 

149. भाग और प्रकक्रया की 
आिश्यकता के अिुसार बुजय 
पर उपकरण लगािा, 
सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि पर। 

एिडीआई, मसगंल ब्लॉक और 
ऑटो जैसे विमभन्ि िोड िें 
प्रोग्राि निष्पादि। 
प्रकक्रया नियोजि एिं 
अिुक्रिण, उपकरण लेआउट 
एिं चयि तथा कटटगं 
पैरािीटर चयि। 
कायय और उपकरण ऑिसेट. 
िशीि िें ऑिसेट/ज्यामिनत 
पषृ्ठ पर िाि इिपुट करता 
है। 
एकाधधक सेटअप िें िोडिा, 
कठोर और िरि जबडे, िरि 
जबडे बोररगं, टेलस्टॉक और 
जस्थर आराि का उपयोग। 
लम्बाई से व्यास (एल/डी) 
अिुपात और उसके आधार 
पर कायय धारण का निणयय 
करिा। 
िशीि संचालि िोड - जॉग, 
एिडीआई, एिपीजी, एड्रडट, 
िेिोरी। 
िशीि कंसोल पर प्रोग्राि दजय 
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150. कायय निष्पाटदत करें और 
उपकरण सेटटगं करें: कायय 
शून्य/कायय सिन्िय प्रणाली 
और उपकरण सेटअप और 
लाइि उपकरण सेटअप। 

151. सीएिसी मसम्युलेटर पर 
JOG, MDI, MPG िोड का 
उपयोग करके कायय और 
उपकरण ऑिसेट का 
निधायरण करिा। 

152. सीएिसी मसम्युलेटर पर 
ऑिसेट पषृ्ठ िें टीएिआरसी 
के मलए टूल ऑिसेट, टूल 
िोज़ रेडी और ओररएंटेशि 
दजय करिा। 

करिा और संपाटदत करिा, 
ऑिसेट पषृ्ठ िें ऑिसेट डेटा 
दजय करिा। 
आपातकालीि स्टॉप, रीसेट, 
िीड रेट ओिरराइड, जस्पंडल 
स्पीड ओिरराइड का उपयोग, 
लॉक ऑि/ऑि बटि और 
कंुजजयों को संपाटदत करता 
है। 

153. ड्राई रि, मसगंल ब्लॉक 
िोड, सीएिसी मसम्युलेटर 
और सीएिसी िशीि पर 
प्रोग्राि की जााँच। 

154. निरपेक्ष और िदृ्धधशील 
प्रोग्रामिगं असाइििेंट और 
मसिुलेशि। 

155. सीएिसी मसम्युलेटर पर 
टूल ऑिसेट के िाध्यि से 
ओिरसाइजज़ंग द्िारा किनिश 
आकार की जांच करिा। 

156. सरल टनििंग और िेमसगं 
(स्टेप टनििंग) पर अभ्यास के 
मलए पाटय प्रोग्राि तैयार करें 
और सीएिसी िशीि िें ऑटो 
िोड िें भाग को काटें। 

157. सीएिसी मसम्युलेटर पर, 

प्रथि भाग की जााँच: एकल 
ब्लॉक और ड्राई रि िोड िें 
प्रोग्राि की जााँच - 
आिश्यकता और विधध। 
निकट सटहष्णुता आयािों के 
मलए पहले भाग पर उपकरण 
ऑिसेट सिायोजि, भाग 
अस्िीकृनत को रोकिे के मलए 
आयाि को अधधक आकार 
(बाहरी आयािों के मलए) या 
कि आकार (अंदरूिी आयािों 
के मलए) द्िारा। 
नघसाि ऑिसेट सेटटगं - 
आिश्यकता, उपकरण नघसाि 
के साथ संबंध, ऑिसेट पषृ्ठ 
िें प्रिेश। 
ग्रूविगं, ड्रड्रमलगं, बोररगं और 
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यात्रा के दौराि अक्षों से 
उबरिा 

158. सीएिसी िशीि पर 
टीएिआरसी के साथ 
रेड्रडयस/चम्िर के साथ टनििंग 
पर अभ्यास के मलए भाग 
प्रोग्राि लेखि, सेटअप, जांच 
और स्िचामलत िोड 
निष्पादि 

159. सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि पर 
टीएिआरसी, ग्रूविगं और 
थे्रड्रडगं के साथ टनििंग पर 
अभ्यास के मलए भाग 
काययक्रि लेखि, सेटअप, 
जांच और स्िचामलत िोड 
निष्पादि 

160. िशीि पर टूल ऑिसेट के 
िाध्यि से ओिरसाइजज़ंग 
द्िारा किनिश आकार की 
जांच करिा। 

161. संयोजि चरण, टेपर, 
त्रत्रज्या टनििंग, ग्रूविगं और 
थे्रड्रडगं के साथ सीएिसी 
खराद पर भागों की िशीनिगं, 
िशीि पर बाहरी और 
आंतररक संचालि, पहला और 
दसूरा ऑपरेशि। 

162. सीएिसी खराद पर चक 
और टेलस्टॉक ( कें द्रों के बीच 
) िें रखे लंबे टहस्से की 
िशीनिगं। 

थे्रड्रडगं से संबंधधत प्रकक्रया 
और उपकरण का चयि। 
कुल्हाड्रडयों का ओिर टै्रिल, 
ओिर टै्रिल से उबरिा। 
अिुधचत िशीि सेटअप और 
संचालि के कारण टकराि - 
कारण और प्रभाि। टकराि से 
उबरिा। 
अलािय कोड और उि कोडों 
का अथय पता करें।  
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163. त्रबजली बंद होिे, उपकरण 
टूटिे के कारण रुकािट से 
शुरू। 

164. उपकरण के नघसाि को 
ध्याि िें रखिे के मलए 
नघसाि ऑिसेट िें पररितयि 
करिा। 

165. टीएिआरसी के साथ ब्लू 
वप्रटं प्रोग्रामिगं रूपरेखा पर 
अभ्यास के मलए सीएिसी 
िशीि का भाग काययक्रि 
तैयार करिा, मसिुलेशि और 
स्िचामलत िोड निष्पादि। 

166. सीएिसी टनििंग िें 
ड्रड्रमलगं/बोररगं चक्र का 
संचालि करिा। 

(पहले 60% अभ्यास सीएिसी 
िशीि मसम्युलेटर पर, उसके बाद 
40% िशीि पर होता है।) 

व्यािसानयक 
कौशल 313 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 98 
घंटे. 
 

सीएिसी िीएिसी 
(िटटयकल िशीनिगं 
सेंटर) सेट करें और 
भाग प्रोग्राि तैयार 
करके ड्राइंग के 
अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें। 

181. िशीि पर सीएिसी िटटयकल 
िशीनिगं सेंटर िशीि तत्िों 
और उिके कायों की पहचाि 
करें। 

182. सीएिसी िीएिसी के भागों 
की काययप्रणाली को सिझिा, 
सीएिसी ड्रडडजैक्टक/मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर का उपयोग करके 
सिझाया गया 

183. िशीि पर यात्रा सीिा और 
आपातकालीि स्टॉप की 
पहचाि करें। 

184. िेस मिमलगं, साइड मिमलगं, 

सीएिसी िीएिसी से संबंधधत 
सुरक्षा पहलू। सीएिसी 
प्रौद्योधगकी िूल बातें , 
सीएिसी िीएिसी और 
पारंपररक मिमलगं िशीिों के 
बीच तुलिा । जस्थनत 
सटीकता, दोहराि की 
अिधारणाएाँ। 
सीएिसी िीएिसी िशीि 
तत्ि और उिके कायय - बेड, 
चक, ऑटो टूल चेंजर 
(एटीसी), बॉल स्कू्र, गाइड ि,े 
एलएि गाइड, शीतलक 
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पॉकेट मिमलगं, ड्रड्रमलगं, 
काउंटर मसकंकंग, टैवपगं, 
रीमिगं, रि बोररगं, किनिश 
बोररगं, स्पॉट िेमसगं के मलए 
टूल पथ तय करें। 

प्रणाली, हाइड्रोमलक मसस्टि, 
धचप कन्िेयर, रोटरी टेबल, 
पैलेट चेंजर, कंसोल, जस्पंडल 
िोटर और ड्राइि, एजक्सस 
िोटसय, एिकोडर, नियंत्रण 
जस्िच। 
िीडबैक, सीएिसी 
इंटरपोलेशि, खुला और बंद 
लूप नियंत्रण प्रणाली। 
िशीनिगं पररचालि और 
उििें उपकरण पथ - िेस 
मिमलगं, साइड मिमलगं, पॉकेट 
मिमलगं, ड्रड्रमलगं, 
काउंटरमसकंकंग, ररजजड टैवपगं, 
फ्टलोटटगं टैवपगं रीमिगं, रि 
बोररगं, किनिश बोररगं, स्पॉट 
िेमसगं। 

185. सािान्य औजारों, औजार  
धारकों और इन्सटों की 
पहचाि करें। 

186. प्रत्येक ऑपरेशि के मलए 
कटटगं टूल , इन्सटय और 
होल्डर का  
चयि करें । 

187. धारकों िें  
इन्सटय और उपकरण लगाए ं। 

188. विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए 
काटिे के उपकरण की 
सािग्री का निणयय लें। 

189. उपकरण नििायता की सूची से 
कटटगं पैरािीटर का चयि 
करें। 

सिन्िय ज्यामिनत एिं 
धु्रिीय सिन्िय त्रबदंओुं की 
अिधारणा, िशीि अक्ष की 
अिधारणा, सीएिसी खराद 
पर अक्ष सम्िेलि, कायय 
शून्य, िशीि शून्य। 
प्रणाली त्रबदंओु ंिें पररिनतयत 
करिा । निरपेक्ष और 
िदृ्धधशील प्रोग्रामिगं। 
प्रोग्रामिगं - अिुक्रि, प्रारूप, 
विमभन्ि कोड और शब्द। 
सीएिसी मिमलगं के मलए 
आईएसओ जी और एि कोड। 
ड्रड्रमलगं, पेक ड्रड्रमलगं, रीमिगं, 
टैवपगं, किनिश बोररगं के 
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190. रैखखक और ितृ्ताकार प्रक्षेप, 
निरपेक्ष और िदृ्धधशील िोड 
का उपयोग करके सरल भागों 
के मलए सीएिसी प्रोग्राि 
मलखें , प्रोग्राि सत्यापि 
सॉफ्टटिेयर पर जांच करें । 
 

191. उपप्रोग्राि िाले भागों के मलए 
सीएिसी पाटय प्रोग्राि मलखें । 
प्रोग्राि सत्यापि सॉफ्टटिेयर 
पर जााँच करें। 

192. पॉकेट मिमलगं , कैन्ड 
साइककल के साथ ड्रड्रमलगं , 
कैन्ड साइककल के साथ 
काउंटरमसकंकंग, कैन्ड 
साइककल के साथ टैवपगं  
के मलए सीएिसी पाटय प्रोग्राि 
मलखें  
। प्रोग्राि सत्यापि सॉफ्टटिेयर 
पर जााँच करें। 

193. के कारण होिे िाले टकरािों 
स ेबचिा ।  
जािबूझकर प्रोग्राि तु्रटटयााँ 
करके और  
प्रोग्राि सत्यापि सॉफ़्टिेयर 
पर मसिुलेशि करके, प्रोग्राि 
तु्रटटयों के कारण होिे िाले 
टकरािों के कारणों और 
प्रभािों को जाििा । 

मलए ड्रडब्बाबंद चक्र। 
उपकाययक्रि. 
कटर त्रत्रज्या क्षनतपूनत य 
(सीआरसी) और यह क्यों 
आिश्यक है। 
काटिे के उपकरण सािग्री, 
विमभन्ि सािधग्रयों का 
अिुप्रयोग। 
िेस मिल, एंड मिल, ड्रड्रल, 
काउंटरमसकं, टैप, किनिश 
बोर, रीिर के मलए कटटंग 
टूल ज्यामिनत। िेस मिल, 
इंसटय टाइप एंड मिल और 
इंसटय टाइप ड्रड्रल के मलए 
इन्सटय होजल्डगं विधधयााँ। 
इन्सटय कटटगं एज ज्यामिनत। 
काटिे के िापदंड- काटिे की 
गनत, िीड दर, कट की 
गहराई। 
उपकरण का नघसाि, उपकरण 
का जीिि, उपकरण के जीिि 
पर प्रत्येक कटटगं पैरािीटर 
का सापेक्ष प्रभाि। 
विमभन्ि कायों के मलए 
उपकरण नििायता की सूची से 
कटटगं िापदंडों का चयि। 
ड्राइंग के अिुसार पाटय प्रोग्राि 
मलखिा और सीएिसी प्रोग्राि 
सत्यापि सॉफ्टटिेयर का 
उपयोग करके जांच करिा । 
पाटय ज्यामिनत और आयािों 
के अिुसार प्रकक्रया नियोजि , 
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कायय धारण, उपकरण और 
कटटगं िापदंडों का चयि। 
प्रोग्राि तु्रटटयों के कारण 
टकराि, टकराि के प्रभाि। 
टकराि स ेजुडी लागतें - 
उपकरण टूटिा, िशीि क्षनत, 
चोट लगिा। 

194. सीएिसी िीएिसी की 
तत्परता की प्रारंमभक जांच 
करें - िशीि की सिाई , 
स्िेहि की काययप्रणाली, 
शीतलक स्तर , उप-प्रणामलयों 
का सही काि करिा। िशीि 
पर। 

195. िशीि शुरू करके, सीएिसी 
मसम्युलेटर पर होमिगं करें। 

196. सीएिसी मसम्युलेटर पर, 
कैन्ड साइककल का उपयोग 
ककए त्रबिा िेस मिमलगं और 
ड्रड्रमलगं पर अभ्यास के मलए 
एड्रडट िोड िें सीएिसी 
प्रोग्राि िें प्रिेश करिा । 
 

197. भाग और प्रकक्रया की 
आिश्यकता के अिुसार 

, मसगंल ब्लॉक और ऑटो 
जैस ेविमभन्ि िोड िें प्रोग्राि 
निष्पादि । 
प्रकक्रया नियोजि एिं 
अिुक्रिण, उपकरण लेआउट 
एि ंचयि तथा कटटगं 
पैरािीटर चयि। 
कायय ऑिसेट, उपकरण लंबाई 
ऑिसेट, उपकरण त्रत्रज्या 
ऑिसेट। 
अस्थायी होजल्डगं और 
किक्सचर के साथ कायय 
होजल्डगं। भाग और किक्सचर 
की ट्रूइंग। 
िशीि संचालि िोड - जॉग, 
एिडीआई, एिपीजी, एड्रडट, 
िेिोरी। 
िशीि कंसोल पर प्रोग्राि दजय 
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एटीसी पर उपकरण लगािा  
, सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि पर। 

198. सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि पर जेओजी, 
एिडीआई, एिपीजी िोड का 
उपयोग करके कायय और 
उपकरण ऑिसेट का 
निधायरण करिा । 

199. सीएिसी मिमलगं और 
जेओजी, एिडीआई, एिपीजी 
िोड ऑपरेशि िें उपकरण 
पररितयि। 

करिा और संपाटदत करिा, 
ऑिसेट पषृ्ठ िें ऑिसेट 
डेटा दजय करिा। 
आपातकालीि स्टॉप, रीसेट, 
िीड रेट ओिरराइड, जस्पंडल 
स्पीड ओिरराइड, लॉक 
ऑि/ऑि बटि और कंुजजयों 
का उपयोग। 
 

200. ड्राई रि,  
मसगंल ब्लॉक िोड , सीएिसी 
मसम्युलेटर पर काययक्रि की 
जााँच। 

201. सीएिसी मसम्युलेटर पर टूल 
ऑिसेट के िाध्यि स े
अधधक या  
कि आकार देकर किनिश 
आकार की जांच करिा। 

202. भाग काययक्रि तैयार करिा , 
प्रविष्ट करिा, संपाटदत करिा 
और अिुकरण करिा। 

203. उपकरण पथ मसिुलेशि का 
कायायन्ियि. 

204. िचुयअल िशीि मसम्युलेटर पर 
यात्रा के दौराि होिे िाली 
परेशानियों स ेउबरिा 

205. सीआरसी के साथ 
साइडमिमलगं , सीएिसी 

प्रथि भाग की जााँच: एकल 
ब्लॉक और ड्राई रि िोड िें 
प्रोग्राि की जााँच - 
आिश्यकता और विधध। 
निकट सटहष्णुता आयािों के 
मलए पहले भाग पर उपकरण 
ऑिसेट सिायोजि, भाग 
अस्िीकृनत को रोकिे के मलए 
आयाि को ओिरसाइजज़ंग 
(बाहरी आयािों के मलए) या 
अंडरसाइजजं़ग (अंदरूिी 
आयािों के मलए) द्िारा। 
यात्रा पर कुल्हाड्रडयााँ, यात्रा से 
उबरिा। 
अिुधचत िशीि सेटअप और 
संचालि के कारण टकराि - 
कारण और प्रभाि। 
टकरािों से उबरिा. 
सीएिसी िशीि िें हेमलकल 
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मसम्युलेटर और सीएिसी 
िशीि पर अभ्यास के मलए 
भाग काययक्रि लेखि, 
सेटअप, जांच और स्िचामलत 
िोड निष्पादि। 
 

206. िेस  
मिमलगं , ड्रड्रमलगं, 
काउंटरमसकंकंग, कैन्ड 
साइककल का उपयोग करके 
टैवपगं पर अभ्यास के मलए 
भाग प्रोग्राि लेखि, सेटअप,  
जांच और स्िचामलत िोड  
निष्पादि 

207. ब्लॉक खोज और पुिः आरंभ 
के साथ सीएिसी िशीि 
अभ्यास का एक स्िचामलत 
िोड निष्पादि। 

208. िाउंटटगं क्लैम्प्स, लोकेटर,  
सपोटय पो य्स, ट्रूइंग पाटय और 
किक्सचर। 

इंटर-पोलर और थे्रड मिमलगं 
का िहत्ि, लाभ और सीिा 
बताएं। 
(20 घंटे) 

209. िेस मिमलगं, ड्रड्रमलगं के साथ 
सीएिसी िीएिसी पर 
िशीनिगं भाग। 

210. सीएिसी िीएिसी पर 
िशीनिगं पा य्स  
के मलए कॉजम्बिेशि िेस 
मिमलगं , सीआरसी के साथ 
साइड मिमलगं, ड्रड्रमलगं,  
काउंटरमसकंकंग , टैवपगं।  
जहााँ भी संभि हो, ड्रडब्बाबंद 
चक्र और उपप्रोग्राि का 

उपकरण का नघसाि और 
नघसाि ऑिसेट िें पररितयि 
की आिश्यकता , ऑिसेट 
पषृ्ठ िें नघसाि ऑिसेट 
दजय करिा। 
त्रबजली बंद होिे या 
आपातकालीि स्टॉप के 
उपयोग के कारण िशीि के 
अचािक बंद होिे के प्रभाि । 
िशीि को अचािक बंद होिे 
के बाद पुिः चालू करिा। 
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उपयोग करें। 
211. नियंत्रत्रत स्लॉट आयाि के 

साथ भाग की िशीनिगं । 
 

212. जेबों िाले भाग की िशीनिगं। 
213. धु्रिीय निदेशांक के साथ अंत 

मिमलगं. 
214. धु्रिीय निदेशांक के साथ अंत 

मिमलगं पर अभ्यास और 
सरल ड्रड्रमलगं-जी 81 पर 
व्यािहाररक के मलए सीएिसी 
िशीि का भाग काययक्रि और 
मसिुलेशि स्िचामलत िोड 
निष्पादि। 

215. नघसािट ऑिसेट का 
निधायरण और प्रविष्ट करिा। 

216. त्रबजली बंद होिे या अचािक 
बंद होिे पर िशीि को पुिः 
चालू करिा। 

217. इलेक्ट्रॉनिक िीड्रडया - 
यूएसबी और फ्टलैश ड्राइि के 
िाध्यि से िशीि िें प्रोग्राि 
स्थािांतरण । 
 

218. कायय शून्य को काययक्रि शून्य 
त्रबदं,ु ज्यामिनत और पहििे 
ऑिसेट सुधार के साथ विलय 
करिा। 

219. चम्िर और काउंटर-मसकं 
ड्रड्रमलगं पर व्यािहाररक।  

220. कैरीआउट डीप होल ड्रड्रमलगं 
जी 83. 

इलेक्ट्रॉनिक िीड्रडया के 
िाध्यि से काययक्रि 
हस्तांतरण के साधि। 
उत्पादकता अिधारणाएाँ, चक्र 
सिय, िशीि डाउि टाइि, 
डाउि टाइि के कारण - िेक, 
िशीि खराब होिा, निरीक्षण, 
पाटय लोड्रडगं और अिलोड्रडगं, 
धचप की सिाई। लाभप्रदता 
पर डाउि टाइि का प्रभाि, 
डाउि टाइि को कि करिा। 
िशीि घंटे की दर, िशीि 
घंटे की दर के घटक - 
िूलधि की अदायगी, ब्याज, 
ओिरहेड्स (त्रबजली, टूलींग, 
स्थाि, िेति, अप्रत्यक्ष 
व्यय)। िशीनिगं लागत की 
गणिा, डाउि टाइि की 
लागत। 
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221. थे्रड्रडगं और टैवपगं करें G 84.  
222. बोररगं चक्र G 85 - G 89 

का पालि करें। 
223. िशीनिगं कें द्रों के मलए थे्रड 

कटटंग/थे्रड मिमलगं हेतु भाग 
काययक्रिों की तैयारी । 

224. ड्रड्रमलगं मिमलगं पैटिय, थे्रड 
मिमलगं आटद। 

225. पररपत्र और आयताकार जेब 
िशीनिगं। 

226. विमशष्ट सीएिसी खराद और 
िीएिसी के मलए िशीि घंटे 
दरों की गणिा । 

227. िेस मिमलगं, साइड मिमलगं, 
ड्रड्रमलगं, टैवपगं ऑपरेशि िाले 
भागों के मलए चक्र सिय का 
अिुिाि । 

(अभ्यास का पहला 60% भाग 
चालू है) 
सीएिसी िशीि मसम्युलेटर, इसके 
बाद िशीि पर 40%।) 
228. सूचिा ररकॉडय करिे के 

विमभन्ि तरीकों द्िारा 
औद्योधगक आिश्यकता के 
अिुसार विमभन्ि प्रकार के 
दस्तािेज तैयार करिा। 

िशीि उत्पादकता अिधारणाएाँ 
- चक्र सिय, डाउि टाइि, 
चक्र सिय अिुिाि। 
लागत निधायरण - िशीि घंटे 
दर, िशीनिगं लागत, 
उपकरण लागत, डाउि टाइि 
की लागत। 
उद्योग िें प्रयुक्त तकिीकी 
अंग्रेजी शब्दों का िहत्ि। 
तकिीकी प्रपत्र, प्रकक्रया पत्रक, 
गनतविधध लॉग, जॉब काडय, 
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उद्योग-िािक प्रारूपों िें। 
व्यािसानयक 
कौशल 45 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 
घंटे. 
 

विमभन्ि िशीिों की 
सरल िरम्ित, 
ओिरहामलगं की 
योजिा बिाएं और 
उन्हें कक्रयाजन्ित करें 
तथा काययक्षिता की 
जांच करें। [विमभन्ि 
िशीिें - ड्रड्रमलगं 
िशीि, मिमलगं 
िशीि और खराद] 

229. िशीिों पर आिधधक स्िेहि 
प्रणाली लागू करें। 

230. सरल िरम्ित कायय करें. 

स्िेहि प्रणाली-प्रकार और 
िहत्ि। 

231. चेक सूची के साथ नियमित 
रखरखाि करें । 
 

232. िशीि टूल्स का निरीक्षण 
जैस ेसंरेखण, सितलीकरण 
आटद। 

233. ज्यामितीय िापदंडों जैस े
िशीि टूल्स का सटीकता 
परीक्षण । 
 

रखरखाि: पररभाषा, प्रकार 
और इसकी आिश्यकता। 
प्रतीक और रंग कोड्रडगं की 
प्रणाली। वििलता के 
संभावित कारण और उपाय। 

व्यािसानयक 
कौशल 75 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 28 
घंटे. 
 

इंडेजक्संग करके 
घटकों को तैयार 
करिे के मलए 
विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर 
सेट करें । [विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर - 
फीड, गनत और कट 
की गहराई। विमभन्ि 
घटक - एंड मिल, 
बेिल धगयर, कैि, 
ििय और ििय व्हील] 
 
 

234. +/-0.05 मििी की सटीकता 
के साथ कंुडमलत 
स्लैब/बेलिाकार कटर और 
एंड मिल कटर पर दांतों को 
काटिा। 

हेमलकल स्लैब/बेलिाकार 
कटर काटिे के मलए 
गणिा। एंड मिल कटर 
काटिे के मलए गणिा।  

235. मिमलगं िशीि पर +/-0.05 
मििी की सटीकता के साथ 
बेिल धगयर काटिा। 

बेिल धगयर - बेिल धगयर 
काटिे के मलए तत्ि, प्रकार, 
अिुप्रयोग, गणिा।  

236. मिमलगं िशीि िें कोणीय 
सेटटगं के साथ प्लेट कैि को 
+/-0.05 मििी की सटीकता 
के साथ काटिा। 

कैि-प्रकार, तत्ि और 
अिुप्रयोग, प्लेट कैि-नििायण 
और गणिा। ड्रि कैि - 
इसकी गणिा, लाभ, िॉलोिर 
के प्रकार और इसके उद्देश्य। 

237. +/- 0.05 मििी की सटीकता 
के साथ मिमलगं िशीि पर 
कटटगं ििय व्हील। 

ििय व्हील-अिुप्रयोग, तत्ि 
और गणिा, ििय - गणिा। 
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238. मिमलगं िशीि पर +/- 0.05 
मििी की सटीकता के साथ 
ििय थे्रड काटिा। 

चात्रबयों के प्रकार और उिके 
उपयोग। मभन्िता - प्रकार 
और कारण। धगयर का 
परीक्षण और तु्रटट। 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: 40 घूंटे. 
व्यािसानयक 
ज्ञाि ईडी- 
40 घंटे. 
 

कायय के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग को पढें और 
लागू करें। 
 
 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: 
• िट, बोल्ट, स्कू्र थे्रड, विमभन्ि प्रकार के लॉककंग उपकरणों जैस े

डबल िट, कैसल िट, वपि आटद की ड्राइंग पढिा। 
• िींि की ड्राइंग पढिा 
• ररिे्स और ररिटेेड जोडों, िेल्डेड जोडों, िेल्डेड जोडों का पढिा 
• पाइप और पाइप जोडों के धचत्र को पढिा 
• जॉब ड्राइंग, सेक्शिल व्य ूऔर असेंबली व्यू को पढिा। 

कायषिािा गणना एवूं ववज्ञान: 28 घूंटे. 
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व्यािसानयक 
ज्ञाि 
डब्ल्यूसीएस- 
28 घंटे. 
 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशयि 
करें। अध्ययि के क्षेत्र 
िें बुनियादी विज्ञाि 
को सिझें और 
सिझाएाँ।  

कायषिािा गणना एवूं ववज्ञान: 
टकिाव 
घषयण - लाभ और हानि, घषयण के नियि, घषयण गुणांक, घषयण 
कोण, घषयण से संबंधधत सरल सिस्याएं 
घषयण - स्िेहि 
घषयण - घषयण का गुणांक, अिुप्रयोग और काययशाला अभ्यास िें 
घषयण के प्रभाि 
ग्रैववटी कें द्र 
गुरुत्िाकषयण कें द्र - गुरुत्िाकषयण कें द्र और इसका व्यािहाररक 
अिुप्रयोग 
कटी हुई ननयशमत सतहों का क्षेत्रफि औि अननयशमत सतहों का 
क्षेत्रफि 
कटे हुए नियमित सतहों का क्षेत्रिल - ितृ्त, ितृ्त का खंड और 
त्रत्रज्यखंड 
कटे हुए नियमित सतहों के क्षेत्रिल से संबंधधत सिस्याएं - ितृ्त, 
ितृ्त का खंड और त्रत्रज्यखंड 
अनियमित सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सिस्याओं से संबंधधत 
अिुप्रयोग 
िोर् 
लोच - लोचदार, प्लाजस्टक सािग्री, तिाि, विकृनत और उिकी 
इकाइयााँ और यंग िापांक 
लोच - परि तिाि और कायय तिाि 
उष्मा उपर्ाि 
ताप उपचार और लाभ 
ताप उपचार - विमभन्ि ताप उपचार प्रकक्रया - सख्त करिा, 
टेम्पररगं, एिीमलगं, सािान्यीकरण और केस सख्त करिा 
आकिन औि िागत ननधाषिण 
आकलि एिं लागत निधायरण - व्यापार के मलए लागू सािग्री आटद 
की आिश्यकता का सरल आकलि 
आकलि एिं लागत निधायरण - आकलि एिं लागत निधायरण पर 
सिस्याएं 
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सूंयूंत्र में प्रशिक्षण/परियोजना कायष (सीएिसी िशीि से संबंधधत कोई भी पररयोजिा) 
व्यापक क्षेत्र: 

a) जस्प्लट कोलेट के साथ सॉकेट 
b) पेंच जैक 
c) टेपर स्लीि के साथ क्रैं क शाफ्टट 
d) क्रैं क और स्लॉटेड मलकं तंत्र 
e) कोलेट और िट के साथ स्टब आबयर 
f) मिधश्रत धगयर टे्रि 
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मुख्य कौिि के शिए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस टे्रडों के मलए सािान्य) (120 घंटे + 60 घंटे) 
 

सीखिे के पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और िुख्य कौशल विषयों की टूल सूची जो 
टे्रडों के एक सिूह के मलए सािान्य है, www.bharatskills.gov.in/ dgt.gov.in पर अलग से उपलब्ध 
कराई गई है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
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औजािों औि उपकिणों की सूर्ी 
मिीननस्ट (20 उम्मीदवािों के बैर् के शिए) 

क्र. सूं. उपकिण औि औजाि का नाम ववननदेि मात्रा 
ए. प्रशिक्षु टूि ककट 
1.  स्टील नियि 30 सेिी अंग्रेजी और िीटट्रक दोिों 

इकाइयों िें स्िातक 
21 िग. 

2.  बाहरी जस्प्रंग कैमलपर 150 मििी 15 िग. 
3.  अंदरूिी जस्प्रंग कैमलपर 150 मििी 15 िग. 
4.  उभयमलगंी कैमलपर 150 मििी 15 िग. 
5.  विभाजक जस्प्रंग 150 मििी 15 िग. 
6.  सेंटर पंच 100 मििी 15 िग. 
7.  हथौडा बीपी 0.5 ककग्रा 15 िग. 
8.  ठंडी छेिी सपाट 25 x 200 मििी 21 िग. 
9.  फाइल फ्टलैट किीिे 300 मििी 21 िग. 
10.  फाइल फ़्लैट दसूरा कट 250 मििी 21 िग. 
11.  फाइल सितल धचकिी 200 मििी 21 िग. 
12.  स्कू्र ड्राइिर 10 x 200 मििी 21 िग. 
13.  संयोजि प्लायर 150 मििी 15 िग. 
14.  सुरक्षा कांच   21 िग. 

बी. उपकिण औि सामान्य दकुान पोिाक 
15.  ऊपरी तल 400 मििी x 400 मििी ग्रेड 1 िं. 
16.  टेबल को धचजनित करिा स्टैंड के साथ 1200 x 1200 x 

600 मििी ऊंचा 
1 िं. 

17.  जस्क्रत्रबगं ब्लॉक यूनििसयल 300 मििी 2 िग. 
18.  िी-ब्लॉक 100/7 – 80 – ए 2 िग. 
19.  िगय का प्रयास करें 300 मििी 2 िग. 
20.  बाहरी जस्प्रंग कैमलपर 200 मििी 2 िग. 
21.  विभाजक जस्प्रंग 200 मििी 2 िग. 

ANNEXURE-I 
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22.  अंदरूिी जस्प्रंग कैमलपर 200 मििी २ िं. 
23.  सीधे ककिारे िाला स्टील 1 िीटर 1 िं. 
24.  सीधे ककिारे िाला स्टील 500 मििी 1 िं. 
25.  स्टील की टेप 2 िीटर का िािला 1 िं. 
26.  स्टील नियि 60 सेिी अंग्रेजी और िीटट्रक दोिों 

इकाइयों िें स्िातक 
2 िग. 

27.  जस्प्रट स्तर 2V 250, 05 िीटर 1िं. 
28.  हथौडा बीपी 800 ग्राि हैंडल के साथ 7 िग. 
29.  स्कू्र ड्राइिर, भारी ड्यूटी हैंडल के साथ 300 मििी 7 िग. 
30.  हथौडा सीसा 1 ककग्रा. 2 िग. 
31.  जस्पंडल ब्लेड स्कू्र ड्राइिर 100 मििी 7 िग. 
32.  एलि हेक्सागोिल कंुजजयााँ 2.5 से 12 2 सेट 
33.  स्पैिर DE श्रृंखला 2 (7 टुकडों का सेट) 10 सेट 
34.  सिायोज्य स्पैिर 300 मििी 2 िग. 
35.  ररडक्शि स्लीि िोसय 1-1, 3-1, 4-1, 4-2, 5-1, 5-2, 6-

1, 
2 िग प्रत्येक 

36.  कोण प्लेट का आकार 200 x 100 x 200 मििी 2 िग. 
37.  कोण प्लेट सिायोज्य 250 x 150 x 175 मििी 2 िग. 
38.  िीटट्रक िें जोडे िें ठोस 

सिािांतर (विमभन्ि आकार) 
  20 जोड े

39.  तेल कैि दबाि फीड 500 मिलीग्राि (विविध) 
40.  तेल पत्थर 150 x 50 x 25 मििी 10 िग. 
41.  संख्या ड्रड्रल एचएसएस 

(सिािांतर टांग) 
  2िं. 

42.  पंच अक्षर सेट. 3 मििी 1 िं. 
43.  पंच संख्या सेट 3 मििी 1 िं. 
44.  ्विस्ट ड्रड्रल 0.5 मििी के चरण िें 3 मििी से 

13 मििी (सिािांतर शैंक) 
1 सेट 

45.  ड्रड्रल चक टेपर शैंक के साथ 0-13 मििी 2सेट 
46.  कें द्र ड्रड्रल ए 1 से 5 1िं. 
47.  पीसिे िाला व्हील ड्रेसर (हीरा)   2सेट 
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48.  ग्राइंड्रडगं व्हील ड्रेसर हंटटगंटि 
प्रकार 

  1िं. 

49.  क्लैम्प्स सी 100 मििी 2 िग. 
50.  क्लैम्प्स सी 200 मििी 2िं. 
51.  टैप और डाई बॉक्स िीटट्रक 

वपच िें सेट 
(6 मििी से 12 मििी) 2िं. 

52.  ड्रड्रल एचएसएस टेपर शैंक (0.5 मििी के चरण िें 6 मििी से 
12 मििी तक) 

1 सेट 

53.  फाइल आधा गोल दसूरा कट 250 मििी 7 िग. 
54.  फाइल त्रत्रकोणीय धचकिी 200 मििी 7 िग. 
55.  सुई फाइल सेट   7 िग. 
56.  फाइल िगय दसूरा कट 250 मििी 1िं. 
57.  बांट 6 मििी से 25 मििी गणुा 1 मििी 7 िग. 
58.  रीिर सिायोज्य 10 मििी से 15 मििी लंबाई 75 

मििी 
1 सेट 

59.  टूल त्रब्स एचएसएस 6 मििी िगय 1 दजयि 
60.  टूल त्रब्स एचएसएस 10 मििी िगय 1 दजयि 
61.  टूल त्रब्स होल्डर (आियस्ट्रांग) 

एलएच 
  1 दजयि 

62.  टूल त्रब्स होल्डर (आियस्ट्रांग) 
आरएच 

  7 िग. 

63.  विमभन्ि आकृनतयों और आकारों 
िें खराद, शेपर, स्लॉटर और 
प्लािर के मलए मिधश्रत उपकरण 
और त्रबट धारक 

  4िं.आिश्यकतािुसार 

64.  हैकसॉ फे्रि सिायोज्य 250 - 300 मििी 2िं. 
65.  टेबल चक 75 मििी जबडा कंुडा आधार 1िं. 
66.  बेंच िाइस 100 मििी जबडा 2 िग. 
67.  िशीि िाइस 200 मििी कंुडा आधार 4िं. 
68.  िशीि िाइस जस्ििेल बेस - 150 मििी 2िं. 
69.  हाथ िाइस 50 मििी जबडा 2िं. 
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70.  त्रत्रज्या िोड लगाि   1िं. 
71.  कोण िोड लगाि   1िं. 
72.  मिधश्रत कोण िाइस (िािक 

साइि) 
  1िं. 

73.  यूनििसयल िशीि िाइस 100 मििी 1िं. 
74.  यूनििसयल टेबल एंगल प्लेट 150 x 150 x 150 मििी 1िं. 
75.  िशीि के अिुरूप शपेर टूल 

होल्डर बुजय प्रकार 
  2िं. 

76.  िशीि के अिुरूप स्लॉटर के 
मलए बेस चक 

  1िं. 

77.  िशीि के अिुरूप शेपर 
इंडेजक्संग कें द्र 

  1िं. 

78.  िूमलिंग उपकरण (3 का सेट) सीधा और हीरा 1प्रत्येक 
79.  प्लायर कटटगं 200 मििी 2िं. 
80.  विमभन्ि आकार और आकृनत के 

काबायइड युक्त औजार (िें किे 
योग्य युजक्तयााँ) 

  2सेट 

81.  हाथ हथौडा 1 ककलोग्राि हैंडल के साथ 2िं. 
इिेक्क्ट्रकि औि सेंसि के शिए उपकिण सूर्ी: 
i ) ववद्युत के शिए उपकिण सूर्ी 
82.  ड्रडजजटल िल्टीिीटर 0 से 500 िी 2 िग. 
83.  पररितयिीय प्रनतरोध बॉक्स 220Ω, 150Ω, 1kΩ, 33Ω, 100Ω, 

1.2Ω िाले प्रनतरोधक 
1 प्रत्येक 

84.  डीसी बैटरी कैप के साथ 9िी 1 िं. 
85.  दोहरी त्रबजली आपूनत य (230V, 50Hz, फ्टयूज-800mA) 1 िं. 
86.  सोल्डर आयरि (350V), सोल्डर लीड, पीसीबी बोडय 

(ग्रूि बोडय), सोल्डर विक 
1 सेट 

87.  प्रारंभ करिेिाला (400 टिय, 200 टिय, 600 टिय, 
1200 टिय), I - कोर, E - कोर, U 
- कोर, लैमििेटेड कोर 

1 प्रत्येक 

88.  ररले (5V) , एलईडी (5V) 1 िं. 
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89.  िंक्शि जेिरेटर (230V, 50Hz, िॉट-12VA, फ्टयूज-
150mA) 

1 िं. 

90.  िेड बोडय  1 िं. 
91.  तुल्यकामलक िोटर (240V, 60rpm), मसकं्रोिस िोटर के 

मलए संधाररत्र (0.8mf ± 5% 450 
VAC) 

1 िं. 

92.  पािर कॉडय किेजक्टंग प्रोब्स, मसगंल स्ट्रैंड और 
िल्टी स्ट्रैंड तार। 

आिश्यकता अिुसार 

ii) सेंसि के शिए उपकिण सूर्ी 
93.  त्रबजली की आपूनत य (0 - 30V डीसी, 3A) 1 िं. 
94.  सेंसि ककट  1 सेट 

 I. िाउंटटग प्लेट  
 II. विद्युत वितरण बॉक्स (24िी डीसी, 4ए) 
 III. काउंटर बॉक्स (10-30V डीसी/0.05A) 
 IV. संकेत बॉक्स (24 िी डीसी) 
 V. सािग्री बॉक्स  
 VI. प्रेरखणक सेंसर (10 - 30 V डीसी, PNP, NO, 5 

मििी (रेंज)) 
 VII. कैपेमसटटि सेंसर (10 - 30 V डीसी, पीएिपी, एिओ, 

2-8 मििी (रेंज)) 
 VIII. चंुबकीय सेंसर (10 - 60 V डीसी, PNP, NO, 60 

मििी (रेंज)) 
 IX. अल्ट्रासोनिक सेंसर (20 - 30 V डीसी, PNP, NO, 80 

- 300 मििी (रेंज)) 
 X. तारों को जोडिा  
 XI. नियंत्रण इकाई के साथ 

िोटर 
(24िी डीसी, 1ए) 

सी. शमशिूंग कटि 
95.  मिमलगं कटर - बेलिाकार कटर Ø 63 मििी, 90 मििी लंबाई और 

27 मििी बोर व्यास 
3िं. 

96.  मिमलगं कटर - बेलिाकार कटर Ø 80 मििी, 90 मििी लंबाई और 3 िग. 
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27 मििी बोर व्यास 

97.  मिमलगं कटर साइड और िेस कटर व्यास 100 X 
10 X 27 मििी 

2 िग. 

98.  मिमलगं कटर साइड और िेस कटर व्यास 100 X 
12 X 27 मििी 

3 िग. 

99.  मिमलगं कटर साइड और िेस कटर व्यास 160 X 
10 X 27 मििी 

2 िग. 

100.  मिमलगं कटर साइड और िेस कटर व्यास 160 X 
16 X 27 मििी 

2 िग. 

101.  मिमलगं कटर - साइड और िेस 
कटर व्यास 200 x 20 x 27 मििी 

3 िग. 

102.  मिमलगं कटर - साइड और िेस 
कटर व्यास 80 x 8 x 27 मििी 

2 िग. 

103.  मिमलगं कटर - सिाि कोण 
कटर 

45˚/100 मििी x 27 मििी बोर 
व्यास 

2 िग. 

104.  मिमलगं कटर - सिाि कोण 
कटर 

60˚/100 मििी x 27 मििी बोर 
व्यास 

2 िग. 

105.  मिमलगं कटर - सिाि कोण 
कटर 90˚/100 मििी 27 मििी बोर व्यास 

2 िग. 

106.  मिमलगं कटर - डबल एंगल 
असिाि 

कटर 50 X 12 X 27 मििी बोर 
व्यास55˚ 

2 िग. 

107.  मिमलगं कटर - डबल एंगल 
असिाि 

कटर 50 X 12 X 27 मििी बोर 
व्यास 60˚ 

2 िग. 

108.  मिमलगं कटर - डबल एंगल 
असिाि 

कटर 63 X 18 X 27 मििी बोर 
व्यास 70˚ 

2 िग. 

109.  मिमलगं कटर - डबल एंगल 
असिाि 

कटर 63 X 18 X 27 मििी बोर 
व्यास 75˚ 

1 िं. 

110.  मिमलगं कटर - मसगंल एंगल कटर 63 x 18 x 45˚ आरएच 27 
मििी बोर व्यास 

1 िं. 

111.  मिमलगं कटर - मसगंल एंगल कटर 63 x 18 x 45˚LH 27 मििी 
बोर व्यास 

1 िं. 



 

70 

मशीनिस्ट 

112.  मिमलगं कटर - मसगंल एंगल कटर 63 x 18 x 60˚ एलएच 27 
मििी बोर व्यास 

1 िं. 

113.  मिमलगं कटर - मसगंल एंगल कटर 63 x 18 x 60˚RH 27 मििी 
बोर व्यास 

1 िं. 

114.  मिमलगं कटर - जस्लटटगं सॉ 
कटर Ø 75 x 3 x Ø 27 मििी 

2 िग. 

115.  मिमलगं कटर - जस्लटटगं सॉ 
कटर Ø 100 x 6 x Ø 27 मििी 

2 िग. 

116.  मिमलगं कटर - शेल एंड मिल Ø 50 x 36 x 27 मििी, 
अधधिाितः सजम्िमलत टटप प्रकार 

2 िग. 

117.  मिमलगं कटर - शेल एंड मिल Ø 75 मििी x 50 x 27 मििी, 
अधधिाितः सजम्िमलत टटप प्रकार 

2 िग. 

118.  मिमलगं कटर - सिािांतर शैंक 
एंड मिल्स 

Ø 6, Ø 10 और Ø 16 (डबल 
फ्टलूटेड), Ø 20 मििी और Ø 25 
मििी (चार फ्टलूटेड) हैं 

4 िग प्रत्येक 

119.  मिमलगं कटर - सिािांतर शैंक 
के साथ टी स्लॉट कटर 

Ø 17.5 x 8 मििी चौडाई x टांग 
का व्यास 8 मििी 

2 िग. 

120.  मिमलगं कटर - अितल Ø 63 x 6 त्रत्रज्या x 27 मििी बोर 
व्यास 

1 िग. 

121.  मिमलगं कटर - उत्तल Ø 63 x 6 त्रत्रज्या x 27 मििी बोर 
व्यास 

1 िग. 

122.  इििोल्यूट धगयर कटर आकार 2, 2.5, 3 िॉड्यलू 20° 
दबाि कोण 

1 सेट प्रत्येक 

डी. मापने के उपकिण 
123.  िाइक्रोिीटर बाहर 0-25 मििी रीड्रडगं 0.01 मििी 

एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रिाण पत्र के साथ 

4 िग. 

124.  िाइक्रोिीटर बाहर 25-50 मििी रीड्रडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रिाण पत्र के साथ 

2 िग. 
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125.  िाइक्रोिीटर बाहर 50-75 मििी रीड्रडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रिाण पत्र के साथ 

1 िं. 

126.  िाइक्रोिीटर बाहर 75-100 मििी रीड्रडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रिाण पत्र के साथ 

1 िं. 

127.  िाइक्रोिीटर गहराई िापिे का 
यंत्र 

0-200 मििी रीड्रडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रिाण पत्र के साथ 

1िं. 

128.  ड्रडजजटल िाइक्रोिीटर 0-25 मििी रीड्रडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रिाण पत्र के साथ 

1 िं. 

129.  िनिययर कैमलपर गहराई 200 मििी/8 इंच िीटट्रक 
और इंच स्केल के साथ (LC = 
0.02 मििी) NABL िान्यता प्राप्त 
प्रयोगशाला प्रिाण पत्र के साथ 

11 िग. 

130.  प्रत्यक्ष िाचि िनिययर कैमलपर 0- 300 (डायल के साथ प्रत्यक्ष 
रीड्रडगं) 

1िं. 

131.  ड्रडजजटल िनिययर कैमलपर 0- 300 मििी 1 िं. 
132.  िनिययर ऊंचाई गेज q 250 मििी 1 िं. 
133.  िनिययर धगयर टूथ कैमलपर   1िं. 
134.  संयोजि सेट 300 मििी रूल के साथ 2 सेट 
135.  िनिययर बेिल प्रोटै्रक्टर 150 िीटर ब्लेड के साथ 1 िं. 
136.  बेिल गेज 200 मििी 1 िं. 
137.  दरूबीि गेज 8 मििी से 150 मििी 1 सेट 
138.  साइि बार 200 मििी 1 िं. 
139.  यूनििसयल डायल टेस्ट इंड्रडकेटर प्लंजर प्रकार - रेंज 0 - 10 मििी, 

ग्रेजुएशि 0.01 मििी क्लैजम्पंग 
ड्रडिाइस और चंुबकीय स्टैंड के साथ 
पूणय 

1 िं. 

140.  कें द्र गेज कॉि. 60°, 55° और 29° 1 िं. 
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141.  गेज जस्लप बॉक्स िीटट्रक - 87 पीस सेट 1 सेट 
142.  गेज स्कू्र वपच िीटट्रक -0.25 से 6 मििी 2 सेट 
143.  गेज - त्रत्रज्या सेट 1 मििी से 25 मििी x 0.5 मििी 1 सेट 
144.  सीिा प्लग गेज 5 मििी से 25 मििी x 2.5 मििी 1 सेट 
145.  ररगं गेज 5 मििी से 25 िीटर गणुा 2.5 

मििी (गो और िो गो) 
1 सेट 

146.  टेपर गेज एिटी िं. 1, 2, 3, 4 और 5 1 सेट 
147.  गेज िीलर / िोटाई 0.05 मििी से 0.3 मििी गुणा 

0.05 और 0.4 मििी से 1 मििी 
गुणा 0.1 मििी - 13 पवत्तयां 

1 िं. 

148.  प्लािर गेज िािक आकार   1 िं. 
149.  आिधयक लेंस 75 मििी 2िं. 
ई. फनीर्ि 
150.  14 प्रमशक्षुओं के मलए स्टील 

लॉकर 
  1िं. 

151.  प्रमशक्षक के मलए स्टील की 
कुसी 

  1 िं. 

152.  प्रमशक्षक के मलए स्टील टेबल   1 िं. 
153.  कायय बेंच 2400 x 1200 x 900 मििी 1िं. 
154.  स्टील कप बोडय 180 x 90 x 45 मििी 1 िं. 
155.  स्टील कप बोडय 120 x 60 x 45 सेिी 1िं. 
156.  धचत्रिलक के साथ ब्लैक बोडय   1 िं. 
157.  प्राथमिक धचककत्सा बॉक्स   1 िं. 
एफ. सामान्य मिीनिी िॉप आउटकफट 
158.  स्लॉटर 180 मििी स्ट्रोक (िोटर चामलत) 

सभी संलग्िक के साथ, िोटर क्षिता 
- 0.75 ककलोिाट 

1िं. 
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159.  एसएस और एससी कें द्र खराद 
(सभी धगयर) विनिदेश के साथ: 

कें द्र की ऊंचाई 150 मििी और कें द्र 
की दरूी 1000 मििी, साथ िें 4 
जबडे िाला चक, टेपर टनििंग 
अटैचिेंट, स्टीडी, ऑटो िीड मसस्टि, 
सुरक्षा गाडय, िोटर चामलत शीतलक 
प्रणाली, प्रकाश व्यिस्था और खराद 
उपकरणों का सेट, िोटर क्षिता - 
3.5 ककलोिाट 

3 िग. 

160.  टूल और कटर ग्राइंडर 250 मििी कें द्र के बीच 450 िीटर 
प्रिेश करिे के मलए - पूरी तरह से 
िोटर चामलत कायय शीषय विमभन्ि 
प्रकार के टेबल क्लैंप और अन्य 
अिुलग्िकों के साथ आपूनत य की 
जाती है, 3.0 ककलोिाट 

1 िं. 

161.  ड्रड्रमलगं िशीि स्तंभ ड्रड्रल चक और कंुजी के साथ 20 
मििी क्षिता, 0.75 ककलोिाट 

1 िं. 

162.  रेड्रडयल ड्रड्रल 1200 मििी क्षेत्र टैवपगं अटैचिेंट के 
साथ िोटर चामलत, 3.6 ककलोिाट 

1िं. 

163.  काबायइड टटप िाले उपकरणों के 
मलए मसमलकॉि काबायइड ग्राइंडर 

  1 िं. 

164.  डबल एंडेड पेडेस्टल ग्राइंडर 178 मििी पटहयों के साथ (एक 
ठीक और एक िोटा पटहया), 0.75 
ककलोिाट 

1 िं. 

165.  न्यूिति विनिदेश के साथ 
यूनििसयल मिमलगं िशीि: 

टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 
300 मििी, िोटर चामलत ऊपर और 
िीचे गनत के साथ ऑटो िीड 
व्यिस्था और िोटर क्षिता - 7.5 
ककलोिाट के साथ निम्िमलखखत 
अिुलग्िक जैसे: 

2 िग. 

क. ऊध्िायधर शीषय 
ख. स्लॉटटगं अटैचिेंट 
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सी. रैक कटटगं अटैचिेंट 
d. रोटरी टेबल 
ई. विभाजि शीषय 
च. 3 मििी से 25 मििी तक के 
सीधे शैंक ड्रड्रल और कटर को पकडिे 
के मलए एडेप्टर, आबयर और कलेक््स 
आटद। 

166.  न्यूिति विनिदेश के साथ 
क्षैनतज मिमलगं िशीि: 

टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 
300 मििी, िोटर चामलत ऊपर और 
िीचे गनत के साथ ऑटो िीड 
व्यिस्था और 150 मििी यूनििसयल 
िाइस, िोटर क्षिता - 7.5 ककलोिाट 

1िं. 

167.  न्यूिति विनिदेश के साथ 
िटटयकल मिमलगं िशीि: 

टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 
300 मििी, िोटर चामलत ऊपर और 
िीचे गनत के साथ-साथ 150 मििी 
यूनििसयल िाइस के साथ ऑटो िीड 
व्यिस्था, िोटर क्षिता - 5.5 
ककलोिाट 

1 िं. 

168.  न्यूिति विनिदेश के साथ सतह 
पीसिे की िशीि: 

पीसिे की िशीि प्लेि सरफेस, 
व्हील डायिीटर 175 मििी (या 
उसके आसपास) रेमसप्रोकेटटगं टेबल 
के साथ जजसिें अिुदैध्यय टेबल टै्रिसय 
200 मििी (या उसके आसपास) पूरी 
तरह से स्िचामलत और सिायोज्य 
टै्रिसय स्टॉप के साथ किट है, िशीि 
पूरी तरह से िोटर चामलत होिी 
चाटहए और ऐस गाडय और पंप, टैंक 
और पंप किटटगं के साथ किट होिी 
चाटहए और साथ ही 250 x 112 
मििी चंुबकीय चक के साथ आपूनत य 
की जािी चाटहए। डायिंड टूल 

1 िं. 
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होल्डर, स्पैिर का सेट, ग्रीस गि, 
ऑयल-कैि और सािान्य प्रयोजि 
पीसिे के मलए अनतररक्त पीसिे 
िाला पटहया, िोटर क्षिता - 3.0 
ककलोिाट 

169.  बेलिाकार चक्की  अधधकति पीसिे की लंबाई – 300 
मििी कें द्र की ऊंचाई – 130 मििी 
कें द्रों के बीच अधधकति दरूी – 340 
मििी 

1 िं. 

170.  सीएिसी खराद/सीएिसी टिय 
सेंटर  [विनिदेश अिुलग्िक-ए एिं ए (आई) 

के अिुसार] 
के अिुसार 

अिुलग्िक-ए एिं ए 
(I) 

171.  सीएिसी िटटयकल िशीनिगं सेंटर [अिुबंध-ए एिं ए (II) के अिुसार 
विनिदेश]  

अिुलग्िक-ए एिं ए 
(II) के अिुसार 

172.  क) मसम्युलेटर 
बी) डेस्कटॉप कंप्यूटर 

[अिुबंध-ए एिं ए (II) के अिुसार 
विनिदेश]  

अिुलग्िक-ए एिं ए 
(II) के अिुसार 

173.  सीएिसी मिमलगं उपकरण  [अिुबंध-ए एिं ए (II) के अिुसार 
विनिदेश]  

अिुलग्िक-ए एिं ए 
(II) के अिुसार 

174.  सीएिसी छेद िशीनिगं उपकरण  [अिुबंध-ए एिं ए (II) के अिुसार 
विनिदेश]  

अिुलग्िक-ए एिं ए 
(II) के अिुसार 

175.  एलसीडी प्रोजेक्टर/बडी स्क्रीि 
टीिी/इंटरैजक्टि स्िाटय बोडय 

 
1 िं. 

 
दटप्पणी: 

1. सभी उपकरण कठोर, िजबूत और जिीि से जुडे होिे चाटहए। 
2. प्रमशक्षु टूलककट के अंतगयत आिे िाली िस्तुओ ंको छोडकर, दसूरी और तीसरी पाली िें 

काि करिे िाले बैच को कोई अनतररक्त िस्तु उपलब्ध करािे की आिश्यकता िहीं है । 
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3. कें द्रीकृत कंप्यूटर लैब िाले संस्थाि मसिुलेशि प्रमशक्षण प्रदाि करि े के मलए िौजूदा 
बुनियादी ढांचे का उपयोग कर सकते हैं और उस जस्थनत िें अिुलग्िक-ए िें (*) के साथ 
धचजनित आइटि िंबर 172 (बी) को खरीदिे की आिश्यकता िहीं है। 

4. कक्षा कक्ष िें इंटरिेट सुविधा उपलब्ध करािा िांछिीय है। 
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सीएनसी िैब 
स्थान औि बबजिी की आवश्यकता 

1 आिश्यक स्थाि (िगय िीटर िें): 
40 (8(4+4) इकाइयों से कि के मलए) 
65 (8(4+4) यूनिट से अधधक के मलए) 

2 आिश्यक शजक्त (ककलोिाट िें): 
6 (4(2+2) इकाइयों से िीचे के मलए) 
12.5 ( 4(2+2) और उससे अधधक इकाइयों के 
मलए) 

सीएनसी िैब इन्रास्ट्रक्र्ि 

एस
.ए
न. 

आइटम का नाम वगष 

मात्रा 

इकाई दटप्पणी 4 (2+2) 
इकाइयााँ 
औि ऊपि 

नीरे् 
4 (2+2) 
इकाइयाूं 

1 
सीएिसी टिय सेंटर [अिुलग्िक-ए 
(I) के अिुसार विनिदेश] 

िशीि 1 शून्य िहीं। निदेश देखें 

2 
सीएिसी िटटयकल िशीनिगं सेंटर 
[अिुलग्िक-ए (II) के अिुसार 
विनिदेश] 

िशीि 1 शून्य िहीं। निदेश देखें 

3 

सीएिसी प्रौद्योधगकी के मलए 
िल्टीिीड्रडया आधाररत मसम्युलेटर 
और लोकवप्रय ऑपरेशि का 
उपयोग करके िचुयअल िशीि 
ऑपरेशि और मसिुलेशि के साथ 
टनििंग और मिमलगं के मलए 
इंटरैजक्टि सीएिसी पाटय प्रोग्रामिगं 
सॉफ्टटिेयर 
नियंत्रण प्रणाली जैसे कक िैिुक, 
सीिेंस, आटद (िेब-आधाररत या 

सॉफ़्टिेयर 10 10 
उपयोग
कतायओं 

  

ANNEXURE-A 
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लाइसेंस आधाररत) (12 प्रमशक्षु + 
1 संकाय) 
इस सॉफ्टवेयि की सहायता से 
प्रशिक्षुओूं को शििने, सूंपाददत 
किने, सत्यावपत किने औि 
अनुकिण किने में सक्षम होना 
र्ादहए  

4 
LAN सुविधा के साथ मसिुलेशि 
सॉफ्टटिेयर चलािे के मलए संगत 
डेस्कटॉप कंप्यूटर 

िशीि 10 10 
िहीं। 

 

5 वप्रटंर - (लेजर/ इंकजेट) िशीि 1 1 िहीं। िैकजल्पक 

6 
एयर कंडीशिर - जस्प्लट - 2.0 
टि 

िशीि 1 1 
िहीं। 

िैकजल्पक 

7 यूपीएस - 2 केिीए िशीि 1 1 िहीं। िैकजल्पक 

ननदेि 

ए) 

4(2+2) से कम इकाइयों के शिए, आईटीआई फैशसशिटेटि के साथ समझौता ज्ञापन में प्रवेि 
कि सकते हैं जो उपिोक्त टे्रडों में भती औि प्रशिक्षण प्राप्त किने वािे प्रशिक्षुओूं को प्रशिक्षण 
प्रदान किेंगे।  
िैमसमलटेटर सरकारी आईटीआई, इंजीनियररगं/पॉमलटेजक्िक कॉलेज, िान्यता प्राप्त प्रमशक्षण 
संस्थाि, उद्योग, निजी आईटीआई होिा चाटहए (िैमसमलटेटर को अिरोही िरीयता क्रि िें 
व्यिजस्थत ककया गया है)। िैमसमलटेटर के पास उपरोक्त सभी प्रमशक्षण बुनियादी ढााँचा होिा 
चाटहए। (सीएिसी िशीिों और सीएिसी के मलए िल्टीिीड्रडया सॉफ्टटिेयर सटहत)। यटद कोई 
सुविधा िैमसमलटेटर के पास उपलब्ध िहीं है, तो उसे आईटीआई िें प्रदाि ककया जािा चाटहए। 
परीक्षा के सिय आईटीआई प्रमशक्षुओं को सीएिसी की सुविधा उपलब्ध कराई जािी चाटहए। 
यह खंड हस्ताक्षररत ककए जािे िाले सिझौता ज्ञापि का टहस्सा होिा चाटहए। प्रमशक्षण प्रदाता 
15 ककलोिीटर की सीिा के भीतर या शहर के भीतर होिा चाटहए 

बी) 
नोट: - " यह आईटीआई के वििेक पर निभयर है कक िह सीएिसी मसम्युलेटर के मलए 
पररभावषत विनिदेश के अनतररक्त अनतररक्त सुविधाओं के साथ सीएिसी मसिुलेशि सॉफ्टटिेयर 
खरीद सकता है "। 
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2 अक्ष सीएनसी ििाद / टननिंग सेंटि के शिए ववस्ततृ ववननदेि 
1. मिीन की क्षमता इकाइयों आकाि 
ए त्रबस्तर पर झूला मििी 350 या उससे अधधक 
बी टनििंग व्यास मििी 135 या अधधक 
सी केन्द्रों के बीच दरूी मििी 250 या उससे अधधक 
डी अधधकति िोड लंबाई मििी 200 या उससे अधधक 
ई नतरछा कोण (त्रबस्तर या काठी) ड्रडग्री 30 से क्षैनतज या उससे अधधक 
एि त्रबस्तर और काठी के मलए कच्चा लोहा 

ग्रेड 
ग्रेड 25 या सिकक्ष 

जी िशीि का शुद्ध िजि ककलोग्राि 1500 या उससे अधधक 
2. धुिी  
ए जस्पंडल िाक ए2-4 / ए2-5 
बी जस्पंडल के िाध्यि से बोर मििी 35 या उससे अधधक 
सी अधधकति जस्पंडल गनत आरपीएि 4000 या उससे अधधक 
डी जस्पंडल शजक्त, निरंतर ककलोिाट 3.7 या अधधक 
ई न्यूिति जस्पंडल गनत @ पूणय शजक्त आरपीएि 1200 या उससे कि 
एि Ty^eo आप ड्राइि करते हैं एसी सिो जस्पंडल िोटर (ड्रडजजटल) 
जी चक आकार मििी 135 या अधधक 
एच चक प्रकार 3-जबडा हाइड्रोमलक, हाइड्रोमलक पािर 

संचामलत 
िैं जस्पंडल बेयररगं िगय पी4 िगय 
जे फं्रट बेयररगं व्यास (आईडी) मििी 60 या उससे अधधक 

3. कुल्हाड़ियों  
ए एक्स - अक्ष यात्रा मििी 100 या उससे अधधक 
बी Z - अक्ष यात्रा मििी 200 या उससे अधधक 
सी प्रोग्राियोग्य फीड दर- X और Z मििी/मििट 10 - 10000 
डी न्यूिति प्रोग्राियोग्य आदेश - X & 

Z 
मििी 0.001 

ANNEXURE-A (I) 
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ई रैवपड टै्रिसय - एक्स और जेड िी/मििट 20 या उससे अधधक 
एि ड्राइि का प्रकार - X और Z एसी सिो िोटर 
जी िोटर टॉकय  - Z अक्ष एिएि 3 या उससे अधधक 
एच िोटर टॉकय  - एक्स अक्ष एिएि िेक के साथ 3 या उससे अधधक 
िैं बॉल स्कू्र - Z और X अक्ष (व्यास x 

वपच) 
मििी 25 x 10 या उसस ेअधधक 

जे बॉल स्कू्र किनिश - Z और X अक्ष कठोर और वपसा हुआ 
क बॉल स्कू्र िगय- Z और X अक्ष C3 या उससे बेहतर के साथ प्री-लोडेड 
एल गाइडिे प्रकार - Z और X अक्ष घषयणरोधी रैखखक गनत गाइडिे 
एि गाइडिे का आकार - Z और X अक्ष मििी 25 या उससे अधधक 
एि गाइडिे पररशुद्धता - Z और X अक्ष पी िगय 

4. बुजष  
ए द्वि-टदशात्िक उपकरण बुजय इलेक्ट्रोिैकेनिकल/सिो/हाइड्रोमलक 
बी उपकरणों की संख्या संख्या. 8 या उससे अधधक 
सी उपकरण शैंक आकार मििी 20 x 20 या उसस ेअधधक 
डी अधधकति बोररगं बार व्यास मििी 25 या उससे अधधक 

5. टेि स्टॉक  
ए जक्िल व्यास मििी 65 या उससे अधधक 
बी जक्िल स्ट्रोक मििी 70 या उससे अधधक 
सी जक्िल टेपर MT-4 या उच्चतर 
डी जक्िल एक्चुएशि हाइड्रोमलक 
ई टेल स्टॉक बेस यात्रा िैिुअल मििी 150 या उससे अधधक 
एि थ्रस्ट (सिायोज्य) केजीएि 300 या उससे अधधक 

6. िीतिक/स्नेहन/हाइड्रोशिक  
ए शीतलक टैंक क्षिता लीटर 100 या उससे अधधक 
बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.37 
सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 20 या उससे अधधक 
डी स्िेहि प्रकार स्िचामलत कें द्रीकृत स्िेहि 
ई स्िेहि टैंक क्षिता लीटर 3 या उससे अधधक 
एि हाइड्रोमलक पंप निियहि एलपीएि 8 या उससे अधधक 
जी हाइड्रोमलक टैंक क्षिता लीटर 30 या उससे अधधक 
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एच हाइड्रोमलक मसस्टि दबाि अधधकति छड 30 या उससे अधधक 
7. आईएसओ 230-2 के अनुसाि सटीकता  
ए जस्थनत सटीकता X और Z अक्ष मििी 0.012 
बी दोहराि X और Z अक्ष मििी ± 0.007 
सी ज्यामितीय संरेखण आईएसओ 13041-भाग 1 
डी किनिश टेस्ट पीस की सटीकता आईएसओ 13041-भाग 6 

8. सीएनसी प्रणािी 
ए नियंत्रण प्रणाली िैिुक/सीिेंस 
बी मसस्टि ररज़ॉल्यूशि 0.001 मििी  
सी िोटसय और ड्राइि ऊपर िखणयत सीएिसी नियंत्रकों के साथ संगत 
डी उपकरण संख्या प्रदशयि िशीि ऑपरेटर पैिल पर 
ई िशीि नियंत्रण पैिल फीड दर, जस्पंडल गनत ओिरराइड घुंडी 
एि एिपीजी (िैिुअल पल्स जिरेटर) िशीि ऑपरेटर पैिल पर 
जी सीएिसी विशेषताएं ग्राकफक मसिुलेशि, प्रोग्रामिगं सहायता, टूल ऑफसटे, 

एिडीआई, 
 पूणय/िदृ्धधशील जस्थनत, वपच तु्रटट क्षनतपूनत य 

9. िक्क्त का स्रोत  
ए िुख्य आपूनतय (± 10%) 415 िी, 3 

पीएच, 50 ह्यज 
 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता लगभग 15 केिीए  
10. मानक उपकिण  
ए िोल्टेज स्टेबलाइजर 15 केिीए  
बी विद्युत कैत्रबिेट के मलए एयर 

कंडीशनिगं इकाई 
आिश्यकता 
अिुसार 

 

 पीएलसी लैडर लॉजजक के मलए 
बैकअप सीडी 

1 िं.  

डी िशीि प्रकाश व्यिस्था 1 िं.  
ई लेिमलगं पैड और जैककंग स्कू्र 4 िं.  
एि चालि नियि - पुस्तक 1 िं.  
जी रखरखाि निदेमशका 1 िं.  
एच स्थापिा ककट 1 िं.  
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िैं रखरखाि उपकरण ककट 1 िं.  
जे 6 रैक ट्रॉली (आकार 25"x22"x45") 

लॉक के साथ 
1 िं.  

क सुरक्षा अिुपालि के साथ िशीि की 
सुरक्षा 

1 िं.  

11। महत्वपूणष मिीन उपकिण घटकों के प्रकाि 
ए रेखीय गनत गाइडिेज़ HIWIN/THK/PMI/स्टार 
बी बॉल स्कू्र HIWIN/THK/TSUBAKI/PMI/STAR/HMT/NSK 
सी जस्पंडल त्रबयररगं्स आरएचपी/एिएसके/एिएजी/एसकेएि/एिआरबी 
डी बुजय प्रगनत/बरूिल्डी/साउटर/डुप्लोिैटटक 
ई हाइड्रोमलक चक और मसलेंडर जीएिटी/ककतागािा/एयरटेक/प्रगनत/रोहि 
एि द्रिचामलत शजक्त संग्रह युकेि/फ्टलुइड/रेक्सरोथ 
जी पैिल एसी िियर कििले/ररटल/लेक्सटेकिॉइड 
एच स्टेबलाइजर िील/सिोिैक्स/कंसुल/िािायक्स/सितुल्य 
िैं स्िेहि सेिल्यूब/ड्रॉपको/सितुल्य 
जे शीतलक पंप राजििे/ग्रुंडिोस 
क काटिे के उपकरण और धारक सैंडविक/ताएगुटेक/केन्िािेटल/सेको/इस्कर/मित्सुत्रबशी 

12. काटने के उपकिण औि उपकिण धािक मात्रा इूंसटष मात्रा 
 1 वर्ष 3 वर्ष  1 वर्ष 3 वर्ष 

a) बाहरी टनििंग होल्डर, इन्सटय प्रकार, MWLNL 2 4 डब्ल्यूएि
एिजी 

20 40 

b) बाहरी टनििंग होल्डर, इन्सटय प्रकार, 
एििीजेएिएल 

2 4 िीएिएि
जी 

10 20 

c) बाहरी टनििंग होल्डर, इन्सटय प्रकार, PDJNR 2 4 डीएिएि
जी 

10 20 

d) थे्रड्रडगं होल्डर - बाहरी, एलएच 2 4 0.5 से 2 10 30 
e) थे्रड्रडगं होल्डर - आंतररक, एलएच 2 4 0.5 से 2 10 30 
f) ग्रूविगं होल्डर बाहरी, एलएच 2 4 3 मििी 10 30 
g) ग्रूविगं होल्डर आंतररक, एलएच 2 4 3 मििी 10 30 
h) इंसटय चौडाई 2 मििी, एलएच के मलए पाटटिंग 

ऑि होल्डर 
2 4 2 मििी 10 30 
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i) न्यूिति बोर व्यास 12 मििी के मलए बोररगं 
होल्डर एससीएलसीएल 

2 4 WCMT 20 60 

j) न्यूिति बोर व्यास 16 मििी के मलए बोररगं 
होल्डर एससीएलसीएल 

2 4 सीसीएि
टी 

20 60 

k) आंतररक ग्रूविगं होल्डर एलएच, न्यूिति बोर 
व्यास 12 मििी के मलए। 

2 4 2 मििी 10 30 

l) आंतररक थे्रड्रडगं होल्डर LH , न्यूिति बोर 
व्यास 12 मििी के मलए 

2 4 डब्ल्यू 
मििी 

10 30 

m) ड्रड्रल डालें 12.7 मििी 2 4 उपयुक्त 
ई 

10 सेट 30 सेट 

n) आंतररक धारकों के मलए कि करिे िाली 
आस्तीि - व्यास 12 और 16 मििी 

1 सेट 2 सेट    

o) सेंटर ड्रड्रल एचएसएस ए 2.5 x 6.3 2 6    
p) ्विस्ट ड्रड्रल एचएसएस स्टे्रट शैंक, व्यास 6, 

8, 10, 12 मििी 
2 सेट 6 सेट    

q) उपरोक्त अभ्यास के मलए उपयुक्त कोले्स 1 सेट 2 सेट    
r) कोलेट होल्डर 2 4    
s) बोररगं बार होल्डर 3 3    
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सीएनसी वदटषकि मिीननूंग सेंटि के शिए ववस्ततृ ववननदेि 
1. मिीन की क्षमता इकाइयों आकाि 
ए तामलका का आकार मििी 500x250 या अधधक 
बी िेज पर अधधकति भार ककलोग्रा

ि 
150 या उससे अधधक 

सी टी स्लॉट आयाि (एि x डब्ल्यू x पी) मििी 3 x 14 x 100 या उससे अधधक 
डी िशय स ेटेबल की ऊंचाई मििी 800 ~ 900 
ई त्रबस्तर और काठी के मलए कच्चा लोहा ग्रेड ग्रेड 25 या सिकक्ष 
एि िशीि का शुद्ध िजि ककलोग्रा

ि 
1500 या उससे अधधक 

2. धुिी  
ए जस्पंडल िाक बीटी30 / बीटी40 
बी न्यूिति दरूी (जस्पंडल िोज़ से टेबल तक) मििी 100 - 150 
डी अधधकति जस्पंडल गनत आरपीए

ि 
6000 या उससे अधधक 

ई जस्पंडल शजक्त, निरंतर ककलोिा
ट 

3.7 या अधधक 

एि ड्राइि का प्रकार एसी सिो जस्पंडल िोटर (ड्रडजजटल) 
जी जस्पंडल बेयररगं िगय पी4 
एच फं्रट बेयररगं व्यास (आईडी) मििी 50 या उससे अधधक 
3. कुल्हाड़ियों  
ए एक्स - अक्ष यात्रा मििी 300 या उससे अधधक 
बी Y - अक्ष यात्रा मििी 250 या उससे अधधक 
सी Z - अक्ष यात्रा मििी 250 या उससे अधधक 
डी तीव्र पारगिि - X/Y/Z िी/मिि

ट 
20/20/20 या उसस ेअधधक 

ई न्यूिति प्रोग्राियोग्य किांड- X/Y/Z मििी 0.001 
एि प्रोग्राियोग्य फीड रेंज - X, Y और Z अक्ष मििी/मि

िट 
10 - 10000 

ANNEXURE-A (II) 
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जी ड्राइि का प्रकार एसी सिो िोटर 
एच िोटर टॉकय  - X और Y अक्ष एिएि 3 या उससे अधधक 
िैं िोटर टॉकय  - Z अक्ष एिएि िेक के साथ 6 या उससे अधधक 
जे बॉल स्कू्र - एक्स, िाई और जेड अक्ष (व्यास x 

वपच) 
मििी 25 x 10 या उसस ेअधधक 

क बॉल स्कू्र किनिश - एक्स, िाई और जेड अक्ष वपसा हुआ और कठोर 
एल बॉल स्कू्र िगय - एक्स, िाई और जेड अक्ष C3 या उससे बेहतर के साथ प्री-लोडेड 
एि गाइडिे - एक्स, िाई और जेड अक्ष घषयणरोधी रैखखक गनत गाइड रास्ता 
एि गाइडिे का आकार - X, Y और Z अक्ष मििी 25 या उससे अधधक 
हे गाइडिे पररशुद्धता - X, Y, और Z अक्ष पी क्लास 

4. स्वर्ाशित उपकिण परिवतषक  
ए उपकरण पॉकेटों की संख्या िग 8 या उससे अधधक 
बी अधधकति उपकरण व्यास मििी 80 या उससे अधधक 
सी उपकरण चयि द्वि-टदशात्िक 
डी उपकरण शैंक प्रकार बीटी30 / बीटी40 
ई उपकरण का अधधकति िजि ककलोग्रा

ि 
बीटी30 के मलए 2.5 / बीटी40 के मलए 6 

एि उपकरण की अधधकति लंबाई मििी बीटी30 के मलए 100 ~150 / बीटी40 के 
मलए 150 ~200 

जी उपकरण पररितयि सिय (धचप से धचप तक) सेकंड 5 या उससे कि 
एच टूल क्लैंप और अिक्लैम्प ड्रडस्क जस्प्रंग और हाइड्रो-न्यूिेटटक 
5. आईएसओ 230-2 के अनुसाि सटीकता 
ए X, Y और Z अक्षों के मलए जस्थनत सटीकता मििी 0.012 
बी X, Y और Z अक्षों के मलए पुिरािवृत्त मििी ±0.007 
सी ज्यामितीय संरेखण  आईएसओ 10791-भाग 1 
डी किनिश टेस्ट पीस की सटीकता  आईएसओ 10791-भाग 7 
6. सीएनसी प्रणािी 
ए नियंत्रण प्रणाली िैिुक/सीिेंस 
बी िोटसय और ड्राइि ऊपर बताए गए अिुसार सीएिसी नियंत्रकों के साथ 

संगत 
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सी मसस्टि ररज़ॉल्यूशि 0.001 मििी 
डी उपकरण संख्या प्रदशयि िशीि ऑपरेटर पैिल पर 
ई िशीि नियंत्रण पैिल फीड दर, जस्पंडल गनत ओिरराइड घुंडी 
एि एिपीजी (िैिुअल पल्स जिरेटर) िशीि ऑपरेटर पैिल पर 
जी सीएिसी विशेषताएं ग्राकफक मसिुलेशि, प्रोग्रामिगं सहायता, टूल 

ऑफसे्स एिडीआई 
  पूणय/िदृ्धधशील जस्थनत, वपच तु्रटट क्षनतपूनत य 

7. िीतिक/स्नेहन 
ए शीतलक टैंक क्षिता लीटर 100 या उसस ेअधधक 
बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.37 
सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 20 या उससे अधधक 
डी स्िेहि प्रकार  स्िचामलत कें द्रीकृत स्िेहि 
ई स्िेहि टैंक क्षिता लीटर 3 या उससे अधधक 
8. टूि अनक्िैम्प के शिए एयि कूं प्रेसि  
ए कंप्रेसर प्रकार  ड्रायर, किल्टर और एयर ररसीिर के 

साथ स्कू्र प्रकार 
बी टैंक क्षिता लीटर 200 या उसस ेअधधक 
सी िाय ुप्रिाह सीएिएि 10 या उससे अधधक 
डी दबाि छड अधधकति 7. 
9. िक्क्त का स्रोत 
ए िुख्य आपूनतय (± 10%)  415 िी, 3 पीएच, 50 ह य्ज 
बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता  लगभग 15 केिीए 
10. मानक उपकिण 
ए िोल्टेज स्टेबलाइजर 15 केिीए  
बी विद्युत कैत्रबिेट के मलए एयर कंडीशनिगं इकाई 1 िं.  
सी पीएलसी लैडर लॉजजक के मलए बैकअप सीडी 1 िं.  
डी िशीि त्रबजली 1 िं.  
ई लेिमलगं पैड और जैककंग स्कू्र 4 िग.  
एि चालि नियि - पुस्तक 1 िं.  
जी रखरखाि निदेमशका 1 िं.  
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एच स्थापिा ककट 1 िं.  
िैं रखरखाि उपकरण ककट 1 िं.  
जे 6 रैक टूल ट्रॉली (आकार 25"x22"x45") लॉक 

के साथ 
1 िं.  

एच सुरक्षा अिुपालि के साथ िशीि की सुरक्षा 1 िं.  
11
। 

महत्वपूणष घटकों का ननमाषण 

ए एलएि गाइडि े HIWIN/THK/PMI/स्टार 
बी बॉल स्कू्र HIWIN/THK/TSUBAKI/PMI/STAR/HMT/NSK 
सी जस्पंडल त्रबयररगं्स आरएचपी/एिएसके/एिएजी/एसकेएि/एिआरबी 
डी एटीसी प्रगनत/धगिू 
ई पैिल एसी िियर कििले/ररटल/लेक्सटेकिॉइड 
एि स्टेबलाइजर िील/एसई रिोिैक्स/कंसलु/िािैक्स 
जी स्िेहि सेिल्यूब/ड्रॉपको 
एच शीतलक पंप राजािण/ेजीआरयू एिडीएिओएस 
िैं काटिे के उपकरण और धारक सैंडविक/ताएगुटेक/केि िािेटल/सेको/मित्सुत्रबशी 
जे एयर कंप्रेसर (क्षिता: 6 ककग्रा/सेिी2 - 300 

एलपीएि मििट ) 
गोदरेज/एलगी/केसर/एटलसकोपको 

12. 
काटने के उपकिण औि उपकिण धािक (आपूनतष की गई मिीन के अनुसाि BT30 या BT40 के 
शिए) 

क्र. 
सूं. 

वस्तु मात्रा इूंसटष मात्रा 

  1 वर्ष 3 वर्ष  1 वर्ष 3 वर्ष 
a.  िेस मिल 45 ड्रडग्री 63 मििी., इन्सटय प्रकार 2 4 उपयुक्त 

सजम्िलि 
5 सेट 15 

b.  िेस मिल स्क्िायर शोल्डर 50 मििी., इन्सटय 
प्रकार 

2 4 उपयुक्त 
सजम्िलि 

5 सेट 15 

c.  ्विस्ट ड्रड्रल एचएसएस स्टे्रट शैंक 6, 6.7, 8.5, 
9.7 

2 4  20 60 

d.  स्पॉट ड्रड्रल काबायइड, व्यास 8 मििी x 90° 2 4  20 60 
e.  ड्रड्रल डालिे का प्रकार - 16 मििी. 2 4 उपयुक्त 10 30 
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सजम्िलि 
f.  ठोस काबायइड ्विस्ट ड्रड्रल सीधे टांग - 8 मििी 2 4    
g.  ठोस काबायइड अंत मिल सीधे टांग - 10, 12 

मििी व्यास। 
2 4    

h.  अंत मिल सजम्िमलत प्रकार सीधे टांग - 16 मििी 
व्यास. 

2 4 उपयुक्त 
सजम्िलि 

10 30 

i.  िशीि टैप्स HSS - M8, M10 2 4  10 30 
j.  ठोस काबायइड रीिर सीधा टांग - 10 मििी 2 4  10 30 
k.  किनिश बोररगं बार व्यास 20 से 25 मििी 1 3 उपयुक्त 

सजम्िलि 
10 30 

l.  िेस मिल्स के मलए होल्डर (एडेप्टर) 2 4  20 60 
m.  उपरोक्त ड्रड्रल, रीिर, एंड मिल्स के मलए कोले्स 2 सेट 4 सेट    
n.  कोलेट के मलए उपयुक्त कोलेट धारक 4 4    
o.  16 मििी इन्सटय ड्रड्रल के मलए साइड लॉक होल्डर 1 2    
p.  िशीि िाइस 0-150 मििी रेंज - िैकेनिकल 

प्रकार 
1 1    

q.  धारक िें उपकरणों को कसिे के मलए सी स्पैिर 1 2    
r.  चंुबकीय डायल स्टैंड 1 2    
s.  लकडी का हथौडा 2 4    
t.  िल ररचं 1 2    
u.  हाथों के उपकरण सेट (स्पैिर, एलि कंुजजयााँ, 

आटद) 
1 

बक्सा 
    

v.  टी िट, स्टै्रप क्लैम्प, क्लैजम्पंग िट और स्टड 1 सेट     
w.  िल ररचं 1 2    
x.  हाथों के उपकरण सेट (स्पैिर, एलि कंुजजयााँ, 

आटद) 
1 

बक्सा 
    

y.  टी िट, स्टै्रप क्लैम्प, क्लैजम्पंग िट और स्टड 1 सेट     
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशेषज्ञों, डोिेि विशेषज्ञों, आईटीआई, 

एिएसटीआई के प्रमशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकायों और अन्य सभी के योगदाि को ईिािदारी से 
स्िीकार करता है जजन्होंिे पाठ्यक्रि को संशोधधत करिे िें योगदाि टदया। 

डीजीटी द्िारा निम्िमलखखत विशेषज्ञ सदस्यों को विशेष धन्यिाद टदया जाता है जजन्होंिे इस 
पाठ्यक्रि िें िहत्िपूणय योगदाि टदया है। 

 
16.05.17 को सिकािी आईटीआई-औूंध, पुणे में आयोक्जत मिीननस्ट टे्रड के पाठ्यक्रम को अूंनतम 
रूप देने के शिए योगदान देने वािे/भाग िेने वािे वविेर्ज्ञ सदस्यों की सूर्ी 

क्र. सूं. 
नाम औि पदनाम 
श्री/ श्री / सुश्री 

सूंगठन दटप्पणी 

उद्योग वविेर्ज्ञ 
1.  डॉ. केसी िोरा, सीनियर ड्रडप्टी। 

निदेशक एिं प्रिुख, अराई 
अकादिी 

ऑटोिोटटि ररसचय एसोमसएशि ऑि 
इंड्रडया, एस.िं.102, िेताल टहल, पौड 
रोड के पास, कोथरुड, पुणे 

अध्यक्ष 

2.  जयंत पात्रा, िररष्ठ प्रबंधक िाइक्रोिैटटक िशीि टूल्स (पी) 
मलमिटेड 240/241, 11िां िेि, 
तीसरा चरण, पीन्या औद्योधगक 
क्षेत्र, बैंगलोर 

सदस्य 

3.  काशीिाथ एि. पटिासे्टी , 
प्रिुख - एप्लीकेशि सहायता 
सिूह 

ऐस ड्रडज़ाइिसय मलमिटेड प्लॉट िंबर 
7&8, II िेज़ पीन्या इंडजस्ट्रयल 
एररया, बैंगलोर 

सदस्य 

4.  सुिील खोडके , प्रमशक्षण 
प्रबंधक 

बॉबस्ट इंड्रडया प्रा. मलमिटेड, वपरंगुट 
, िुलाशी , पुणे 

सदस्य 

5.  लोकेश कुिार, प्रबंधक, 
प्रमशक्षण अकादिी 

िोक्सिैगि इंड्रडया प्रा. मलमिटेड, पुणे सदस्य 

6.  श्रीराि तात्याबा खैरे , 
काययकारी इंजीनियररगं। 

सुल्जर इंड्रडया प्रा. मलमिटेड, 
कोंधापुरी , मशरूर , पुणे 

सदस्य 

7.  मिमलदं पी.देसाई, सीनियर. 
मशफ्टट मशीनिस्ट 

एटलस कोप्को (आई) मलमिटेड 
दापोडी , पुणे 

सदस्य 

ANNEXURE-II 
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8.  श्रीकांत िुजुिदार, डीजीएि जॉि डीरे इंड्रडया प्रा. मलमिटेड, पुणे - 
िगर रोड, सिसिाडी , पणेु 

सदस्यों 

9.  जीडी राजकुिार, निदेशक जीटीटीआई, कोयंबटूर सदस्यों 
10.  मिमलदं संघाई , टीि िैिेजर अल्फा लिल इंड्रडया मलमिटेड, दापोडी 

, पुणे 
सदस्यों 

11.  राजेश िेिि, यूनिट िैिेजर अल्फा लिल इंड्रडया मलमिटेड, दापोडी 
, पुणे 

सदस्यों 

12.  एिकेए िधुबालि , डीजीएि - 
क्यूसी, क्यूए और एसएिपीएस 

सैंडविक एमशया प्रा. मलमिटेड, दापोडी 
, पुणे 

सदस्यों 

13.  इरकर बालाजी, सीनियर. 
मशीनिस्ट एिएिजी. 

प्रीमियि ट्रांसमिशि मलमिटेड, 
धचचंिड, पुणे 

सदस्यों 

14.  राजेंद्र शेलके , सीनियर 
मशीनिस्ट एिएिजी। 

प्रीमियि ट्रांसमिशि मलमिटेड, 
धचचंिाड , पुणे - 19 

सदस्य 

15.  भागीरथ कुलकणी, प्रबंधक 
रखरखाि 

टाटा किकोसा ऑटो मसस मलमिटेड, 
टहजंिडी , पुणे 

सदस्य 

16.  रोहि िोरे, िािि संसाधि एिं 
प्रशासि 

टाटा किकोसा ऑटो मसस मलमिटेड, 
टहजंिडी , पुणे 

सदस्य 

17.  जी. िेंकटेश्िरि , टीईसी 
प्रबंधक- कॉपोरेट जजम्िेदारी 

कमिसं इंड्रडया मलमिटेड. सदस्य 

18.  िहेश ढोकले , मशीनिस्ट टाटा टोयो रेड्रडएटर मलमिटेड. सदस्य 
19.  पंकज गुप्ता, डीजीएि-एचआर 

और आईआर 
टाटा टोयो रेड्रडएटर मलमिटेड. सदस्य 

20.  एसके जोशी प्रिुख - व्यिसाय 
विकास 

राधेय िशीनिगं मलमिटेड पुणे- िगर 
रोड, सिसिाडी , पुणे 

सदस्य 

21.  ए.एल. कुलकणी, डीजीएि 
विनििायण 

पीएिटी िशीन्स मलमिटेड, वपपंरी , 
पुणे 

सदस्य 

22.  एसिी कारखानिस , डीजीएि 
योजिा 

पीएिटी िशीन्स मलमिटेड वपपंरी, 
पुणे 

सदस्य 

23.  ककरण मशरसाथ, एसो . प्रबंधक 
एि.ई 

बकय हाटय कम्प्रेशि प्राइिेट मलमिटेड, 
रांजणगांि , पुणे 

सदस्य 

24.  अजय धुरी , प्रबंधक टाटा िोटसय मलमिटेड, वपपंरी , पुणे सदस्य 
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25.  अिोल्ड मसररल िाटटयि, 
डीजीएि 

गोदरेज एंड बॉयस िैन्युिैक्चररगं 
कंपिी मलमिटेड, िुंबई 

सदस्य 

26.  रिींद्र एल. िोरे िटहदं्रा सीआईई ऑटोिोटटि इंड. 
मलमिटेड यूआरएससी -पुणे 

सदस्य 

27.  कुशाग्र पी. पटेल एिआरबी त्रबयररगं्स मलमिटेड, 
धचकलथािा औरंगाबाद 

सदस्य 

28.  एिएि कुलकणी, िररष्ठ 
प्रबंधक - टूल रूि 

एिआरबी त्रबयररगं्स मलमिटेड, 
धचकलथािाऔरंगाबाद 

सदस्य 

डीजीटी एवूं प्रशिक्षण सूंस्थान 
29.  निियल्या िाथ, सहायक . ट्रग 

के निदेशक . 
सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य सह 

सिन्ियक 
30.  पीके विजयि, िररष्ठ प्रबंधक 

प्रमशक्षण 
गेडी तकिीकी प्रमशक्षण संस्थाि, 
734 अवििाशी रोड, कोयबंटूर 

सदस्य 

31.  टीपी रािचन्द्रि , सीनियर। 
काउंसलर 

जीटीटीआई, कोयंबटूर सदस्य 

32.  सिीर सरकार, टीओ एटीआई, हािडा विशेषज्ञ 
33.  सुित पोली , प्रमशक्षक आईटीआई हािडा होम्स विशेषज्ञ 
34.  िधुसूदि कियकार , िी.आई एटीआई, हािडा विशेषज्ञ 
35.  कानतयक दत्ता, प्रमशक्षक आईटीआई कल्याणी विशेषज्ञ 
36.  िनिरुल इस्लाि, प्रमशक्षक आईटीआई गररयाहाट विशेषज्ञ 
37.  जेआर सोििंशी , प्रमशक्षक आईटीआई- औधं, पुणे सदस्य 
38.  अिर प्रभु , प्राचायय डॉि बॉस्को, िुंबई विशेषज्ञ 
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सूंकेताक्षि 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस प्रमशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 

सीआईटीएस मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 
एिटीसी राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र 
एिएसी राष्ट्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 
एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िजस्तष्क पक्षाघात 
एिडी एकाधधक विकलांगता 
एल.िी. कि दृजष्ट 
एचएच सुििे िे कटठि 
पहचाि बौद्धधक विकलागंता 

नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हुआ 
एसएलडी विमशष्ट मशक्षण विकलांगताए ं
डीडब्ल्यू बौिापि 
एिआई िािमसक त्रबिारी 
आ एमसड अटैक 

लोक नििायण 
विभाग 

विकलांग व्यजक्त 
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